țiilor de aluminat; carbonatarea soluțiilor de alu- 
minat, urmată de filtrare și de calcinarea hidra- 
tului de aluminiu. 


Desagregarea bauxitei cu var și cu mici adau- 
suri de sodă în cuptoare rotative (vitrifierea) 
constitue operațiunea principală a acestui proce- 
deu. Prin compoziția amestecului și prin regimul 
de ardere se urmărește trecerea aluminei într'o 
formă solubilă, evitarea solubilizării silicei, și ob- 
ținerea unui sinter care să permită extragerea cât 
mai uşoară. Fazele succesive sunt: mărunțirea bauxi- 
tei; calcinarea în cuptoare rotative, la o tempera- 
tură de 400.::500*; măcinarea în mori cu bile; 
cânțărirea automată și dozarea, adică amesteca- 
rea cu sodă (carbonat de sodiu) și cu var, astfel 
încât fiecărui mol de AlO, de FeO; şi TiO, 
să-i corespundă câte un mol de NaO, iar fie- 
cărui mol de SiO, să-i corespundă câte doi moli 
de CaO, cu un mic exces de Na,0O, adică 


NaO CaO ai 
AlO; +Fe,0, + TiO, SiO, 


încălzirea până la concreționare (sinterizare) în cup- 
toare rotative; răcirea până la cca 1100°, în zona 
de răcire a cuptorului; răcirea până la 60:::70*, în 
toba rotativă de răcire; măcinarea sinterului răcit, 


În cuptor se deosebesc zona de uscare și de 
deshidratare (a cărei temperatură este cuprinsă 
între 200 și 300°), zona de calcinare (a cărei 
temperatură este cuprinsă între 300 și 900°), în 
care se descompune complet carbonatul de 
calciu, şi zona de concreționare (în care ma- 
terialul atinge temperatura de 1200..:1250%); 
zona de răcire se găseşte în spatele injectorului 
de combustibil. La un regim de lucru normal, 
materialul înaintează în cuptor sub forma unui strat 
uniform și iese sub formă de bucăţi de 40:::50 mm. 
În procesul de încălzire, reacţia dintre carbonatul 
de sodiu și alumină se termină la temperatura 
de 1150*, obținându-se aluminat de sodiu (Naz0, 
AlO), care se topește la 1650%. Reacţia dintre 
carbonatul de sodiu și sescvioxidul de fier se 
produce mai repede și se termină pe la 1000%, 
formându-se ferit de sodiu (NaO, FeO), care 
se topeşte la 1200*. În prezența aluminei, sili- 
cea și soda formează silico-aluminatul de sodiu 
(NaO, AlzOs, 2SiO3); în prezenţa calcei, la 1100* 
până la 1250”, silicea formează silicatul dicalcic 
(2 CaO, SiO), care este stabil la această tempera- 
tură. La temperatura de conceţionare, alumina poate 
forma cu calcea monoaluminat de calciu, oxid 
de fier, ferit de calciu (2 CaO, FezO,), iar titanul, 
titanat de sodiu (Na3O, Ti0,) și titanat de calciu 
(CaO, TiO). După ardere, se obține un amestec 
cu 50-:: 60% NaO, AlO, 15:::20% NasO, FeO; 
şi 25:::30% 2 CaO, SiO» raporiul dintre compo- 
nenții amestecului depinzând de temperatura de 
ardere, care variază între 1100 și 1200°. 

Extragerea aluminei din sinterul măcinat. Pentru 
extragerea aluminei se pot folosi apă, soluţii de 
sodă, soluţii diluate de aluminat de sodiu. Dintre 
compușii cari se formează la concreționare, cel mai 


= 1,05, 2; 
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ușor se disolvă aluminatul de sodiu. Feritul de 
sodiu se hidrolizează conform reacției 
Na,O, FeO; +4H,O=2 Fe(OH), +2 NaOH 

cu o vitesă de hidrolizare care depinde de łem- 
peratură, iar silicatul dicalcic se hidrolizează sau 
reacţionează cu carbonatul de sodiu, formând car- 
bonat de calciu, și silicat de sodiu, care rămâne 
în soluție. Aluminatul de calciu reacționează cu 
carbonatul de sodiu, formând aluminat de sodiu 
și carbonat de calciu. Din reacţiile de mai sus 
rezultă necesitatea adăugirii a cel puțin unui mol 
de Na,O pentru un mol de Al,O;. În soluții trece 
cea mai mare parte din alumină, sub formă de 
aluminat de sodiu, și o parte din silice, sub formă 
de silicat de sodiu. Reziduul este format din silicat 
dicalcic, silico-aluminat de sodiu, carbonat de 
calciu, hidrat de fier, și din cantităţi mici de hidrat 
de aluminiu. Următorii factori influențează pro- 
cesul de extracţie: fineja de măcinare, concentraţia 
soluțiilor de sodă, raportul de causticitate a solu- 
țiilor de aluminat, aparatura și durata de extracție. 

Extragerea se face, fie prin amestecarea leșiei 
la 75:::80*, în vase echipate cu agitatoare, fie 
prin difuziune sau spălare. Ultimul procedeu per- 
mite obținerea unor soluţii mai concentrate (până 
la 300 g Al,O;/litru) și consistă în filtrarea soluţiei 
printr'un strat de produs concreționat; operaţiunea 
se efectuează în baterii de difuzoare speciale, 
leșia obținută fiind purificată, prin decantare, de 
impurităţile cari constitue nomolul roşu, iar soluția 
limpede urmează să fie supusă operațiunii de 
desiliciere. 

Desilicierea soluţiilor de aluminat consistă în 
îndepărtarea unei părți din silicea care a trecut 
în solujie, prin legarea silicei sub forma unui 
compus insolubil, ceea ce se obține, fie printr'o 
încălzire prelungită, formându-se silico-aluminat 
de sodiu, fie prin încălzire în prezența calcei, 
formându-se silico-aluminatul de calciu greu solubil 
(CaO, AlO, 2 SiO,, 2H,0). Operaţiunea se efec- 
tuează în autoclave, încălzite cu abur supra- 
încălzit, adăugindu-se lapte de var, astfel încât 
un litru de soluţie să aibă 9:::10g CaO; această 
operațiune durează cca 3 ore, la o presiune de 
3,2:::3,5 at şi la temperatura de 130°. Reușita: 
operațiunii de desiliciere depinde mai ales de 
concentrația soluţiei de aluminat de sodiu tratate. 
Desilicierea e urmată de purificarea soluției prin 
decantare urmată de filirare. 


Carbonatarea are ca scop descompunerea solu- 
țiilor clare de aluminat de sodiu și precipitarea 
aluminei. Operaţiunea consistă în introducerea în 
soluția de aluminat de sodiu a bioxidului de car- 
bon, care reacționează cu hidratul de sodiu, pe 
măsură ce acesta se foimează prin hidroliza 
aluminatului de sodiu, și durează 6:::8 ore; se 
efectuează în vase de fier echipate cu agitatoare 
mecanice. Pentru carbonatare se folosesc gazele de 
ardere cari conțin 10:::14% bioxid de carbon, 
au o temperatură de 100:::150* și se introduc 
sub o presiune de 0,6:::0,7 at. Temperatura so- 
luţiei este de 73..:75* și se ridică, datorită tem- 
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peraturii gazelor de carbonatare, la 80°. Prin 
carbonatare se obțin leșii de carbonat de sodiu, 
cari conțin în suspensie hidrat de aluminiu. Car- 
bonatarea e urmată de o filtrare pentru separarea 
hidratului de aluminiu din soluţia de carbonat de 
sodiu; hidratul de aluminiu obținut este supus 
calcinării, și prin aceasta se obține alumina. Soluţia 
de carbonat de sodiu este folosită pentru elabo- 
rarea altor șarje de bauxită, fie direct, fie în urma 
unei evaporări sau calcinări. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a aluminiului 
prin electroliza aluminei topite. Procedeul de 
extragere a aluminiului se bazează pe faptul că 
o soluție de alumină în topitură de criolit se 
electrolizează cu ajutorul electrozilor de cărbune; 
teoretic, în această operațiune se descompune 
numai alumina. Ca materii prime servesc alumina, 
fondanții și electrozii de cărbune. Una dintre con- 
dițiunile esențiale consistă în puritatea materiilor 
prime, deoarece majoritatea impurităților din mate- 
riile prime trec în aluminiul metalic şi scumpesc 
rafinarea ulterioară. Alumina folosită trebue să fie 
deci foarte pură; electrozii trebue să fie lipsiți de 
compuși minerali și, în acest scop, la fabricarea 
electrozilor nu se poate folosi antracit sau vreun 
alt cărbune natural, ci numai grafit de retortă sau 
cocs de petrol, cu un conținut în cenușă sub 1%. 

Cuvele sunt confecţionate din tablă de oțel, căp- 
tuşite în interior cu cărbune, care servește drept 
catod, şi pe care se adună aluminiul, acesta 
având ulterior funcțiunea de catod. Se folosesc 
cuve cu lungimea până la 2:::2,40 m, lățimea 
până la 1:::1,50 m și înălțimea până la 0,60.::0,75m. 
Între pereţii metalici ai cuvei şi căptușeala de 
cărbune se zidește adesea un strat izolant de 
cărămizi. Baia este formată în cea mai mare parte 
din criolit, cu un adaus mic de fluorură de sodiu; 
alumina se adaugă în proporție de 10.:::20% 
din conținutul băii. Aluminiul topit obținut se des- 
carcă zilnic, prin orificiile dela fundul băii, în 
forme, peniru retopire. Tensiunea de descompu- 
nere a aluminei e 2,8 V, a fluorurii de aluminiu 
e 40 V şi a fluorurii de sodiu e 4,7 V; la 
tensiune joasă se va descompune, prin urmare, 
în primul rând, alumina, depunând aluminiul me- 
talic, care se adună la fundul băii. Oxigenul care 
rezultă se combină cu carbonul din anozi, sub 
formă de oxid de carbon, care se degajă din 
baie și se aprinde la suprafaţa topiturii (consu- 
mul de anozi este de 0,60..:0,65 kg pentru 1 kg 
aluminiu). Practic insă, din cauza reducerii oxi- 
dului de aluminiu sub un anumit nivel și datorită 
supraîncălzirilor sau supratensiunilor, se produce și 
electroliza parţială a fluorurii de aluminiu și a 
fluorurii de sodiu, formându-se fluorură de siliciu. 
Amestecul de aluminiu și criolit, care conţine până 
la 20% alumină, se topește la 920:..1000%; mă- 
rirea conținutului în alumină ridică temperatura 
de topire, iar adausul de fluorură scade tempe- 
ratura de topire la 800...850* și permite ridi- 
carea conținutului în alumină până la 30%. Cel 
mai bun randament al electrolizei se obține la 
densitatea de curent de 70.::90 A/dm? și la o 


tensiune de 7:::8 V. Deși, la temperatura nor- 
mală, aluminiul are o greutate specifică mai mică 
decât a amestecului de săruri supuse elecirolizei, 
la temperaturi mai înalte topitura de electrolizat 
are greutate specifică mai mică, ceea ce permite 


„adunarea aluminiului metalic la fundul băii. 


Aluminiul obţinut prin electroliză este retopit în 
cuptoare cu gaz sau în cuptoare electrice, și e tur- 
nat în bare sau în plăci. Topirea aluminiului se 
face, de obiceiu, sub un strat de protecție de sgură, 
care împiedecă oxidarea aluminiului și absoarbe 
totodată și oxizii de aluminiu. Aluminiul obţinut 
conţine 98:::99% Al. Impurităţile conțin cca 
0,18:::0,58% Si, 0,11:::0,34% Fe, și urme din 


alte elemente. 


1. Proces pirochimic [nnpoxumnuecrHii npo- 
necc; procès pyrochimique; pyrochemischer Pro- 
zeb; pyrochemical process; pirokémiai folyamat]. 
Chim.: Proces chimic realizat cu ajutorul focului. El 
poate fi obținut, uneori, şi prin încălziri la temperaturi 
mai puțin înalte, însă timp mai îndelungat. Pro- 
cesele pirochimice provoacă: deshidratarea, pier- 


derea la calcinare și, uneori, vitrifierea, topirea, etc. 


2. Proces iehnologic[rexnonoruuecnuii npo- 
ecc; processus technologique; technologischer 
Prozeb; technological process; technologiai folya- 
mat]. Tehn.: Totalitatea operațiunilor, succesive 
sau concomitente, prin cari se obține un material 
sau o piesă, sau prin cari se realizează o lucrare 
tehnică de asamblare, de întreţinere revizie sau 
reparație a unui sistem tehnic. 

Procesul tehnologic se poate realiza prin 
unul sau prin mai multe procedee. La alegerea 
celui mai rațional procedeu se ține seamă de 
elemente tehnologice, economice, de producti- 
vitate, etc. Elementele tehnologice se referă la 
condițiunile de lucru cari asigură obținerea pro- 
dusului sau a lucrării tehnice de asamblare, de 
întreținere, etc. a unui sistem tehnic, astfel în- 
cât să corespundă condiţiunilor de utilizare. La 
prelucrarea mecanică a unei piese, de exemplu, 
se va alege ansamblul operaţiunilor de prelucrare, 
cari vor asigura obținerea formei geometrice, a 
dimensiunilor, aspectului, toleranțelor, structurii 
materialului, etc., impuse de condiţiunile de func- 
ționare ale acesteia. Elementele de ordin eco- 
nomic impun, în general, alegerea procedeului 
prin care procesul tehnologic se realizează cu 
cele mai mici cheltueli de fabricaţie și de inves- 
țiție. Elementele tehnologice și cele economice 
sunt, de obiceiu, factorii hotăritori pentru elabora- 
rea celui mai rațional proces tehnologic. Productivi- 
tatea maximă a unui anumit procedeu este un 
factor hotăritor în alegerea procesului tehnologic, 
numai dacă e necesară, de exemplu, o produc- 
țivitate foarte mare; din cauza cheltuelilor mari de 
producţie şi de investiție, procesul tehnologic cu 
cea mai mare productivitate nu este, de multe ori, 
și cel mai economic. 

Elaborarea unui proces tehnologic se prezintă 
sub forma unei documentaţii tehnice, care cuprinde 
datele necesare pentru cunoaşterea detaliată a 


mijloacelor și a modului de folosire sau de apli- 
care a acestora, în vederea efectuării procesului, 
și pentru realizarea şi punerea în funcțiune a 
instalaţiilor necesare în acest scop. De exemplu, 
în cazul proceselor tehnologice pentru obținerea 
anumitor produse chimice, documentaţia tehnică 
cuprinde următoarele elemente principale: prezen- 
tarea problemei, documentaţia, descrierea lucrări- 
lor de laborator, descrierea procesului tehnologic, 
caracterizarea produsului obținut, documentaţia ne- 
cesară proiectării instalaţiei-pilot sau industriale. 
Prezentarea problemei se face din punctul de ve- 
dere tehnic-economic. Documentaţia cuprinde 
descrierea sumară a tuturor procedeelor folosite, 
justificarea procedeului ales, și studiile de labo- 
rator, cu diferitele variante încercate. Descrierea 
lucrărilor de laborator redă amănunțit studiul și în- 
cercările de laborator. Descrierea procesului tehno- 
logic cuprinde, pe lângă o descriere scurtă și 
sistematică a principiului care stă la baza pro- 
cesului, următoarele puncte principale: descrierea 
exactă a operaţiunilor şi a fazelor succesive ale 
procesului chimic, cuprinzândtoate elementele spe- 
cifice pentru a asigura reproductibilitatea perfectă 
(de ex. temperatură, presiune, concentraţii, aci- 
ditate, randament, timp, etc.); consumurile spe- 
cifice pentru materiile prime, materiale auxiliare, 
energie, combustibil, manoperă, etc.; modul de 
analizare a materiilor prime și a probelor de 
control cum și modul de interpretare a rezul- 
tatelor obținute. Caracterizarea produsului obținut 
se face prin descrierea proprietăților acestuia, 
prin indicarea metodelor de analiză, cum și a 
condițiunilor de conservare, ambalare, transport, 
etc. Documentaţia necesară proiectării instalaţiei- 
pilot sau industriale cuprinde: evaluarea capaci- 
tății instalaţiei; desene pentru instalaţii, cu de- 
scrierea sumară a diferitelor piese; schema circu- 
laţiei materialelor; evaluarea personalului nece- 
sar; indicarea datelor necesare pentru calculul 
prețului de cost; măsurile necesare pentru pro- 
tecțiunea muncii în diferitele operaţiuni de fabri- 
caţie, etc. 

În cazul unei instalaţii de fabricație existente, 
sau al unor lucrări tehnice curente, documentația 
procesului tehnologic se referă numai la modul 
de efectuare a operațiunilor de lucru succesive 
sau concomitente pentru obținerea unui produs 
intermediar sau finit, sau pentru realizarea une: 
lucrări tehnice da asamblare, de întreținere, re- 
vizie sau reparație a unui sistem tehnic. Docu- 
mentația procesului tehnologic poate fi prezen- 
tată, în acest caz, fie sub forma unei fişe tehno- 
logice cu date tehnice complete pentru cunoaște- 
rea în detaliu a condiţiunilor de efectuare a fie- 
cărei operațiuni și faze de lucru, fie sub forma 
unor descrieri sumare a operaţiunilor de fabricaţie, 
eventual a fazelor, însoţite sau nu de desene expli- 
cative, fie sub forma unor simple scheme cari in- 
dică ordinea succesivă a operaţiunilor de lucru. 
De exemplu, în cazul prelucrărilor mecanice ale 
unor piese, procesul tehnologic poate fi redat 
sub forma unei fişe tehnologice care cuprinde: 
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indicarea tuturor operațiunilor și a fazelor re- 
spective, în ordinea efectuării lor; mașinile-unelte, 
dispozitivele de lucru, uneltele, instrumentele de 
măsură necesare pentru fiecare fază de lucru în 
parte; schița piesei, cu specificarea dimensiunilor, 
a toleranțelor, a suprafețelor de prelucrat, a 
modului de prindere pe mașină, etc.; regimul de 
lucru (vitesă de tăiere, adâncime de tăiere, avans, 
etc.); timpul de lucru (principal, auxiliar, etc.), 

Când documentaţia procesului tehno'ogic are 
un caracter de informare, ea este redată sub 
forma unei scheme sau a unei descrieri sumare 
a operațiunilor succesive de lucru. 

Procesele tehnologice se clasifică după diferite 
criterii: după modul și volumul de producţie, se 
deosebesc procese tehnologice individuale, în serie 
și în masă; după scopul urmărit, se deosebesc pro- 
cese tehnologice de construire, de desmembrare, 
distrugere, elaborare metalurgică, încercare, inire- 
tinere, măsurare, montare-demontare, prelucrare, 
recondiționare, reparație, transport; după modul de 
folosire a mijloacelor de producţie, se deosebesc 
procese tehnologice manuale, mecanizate sau 
mixte; după modul de succesiune a operațiuni- 
lor, se deosebesc procese tehnologice prelimi- 
nare, intermediare (de bază), finale; după feno- 
menele cari intervin în cursul operațiunilor, se 
deosebesc procese tehnologice mecanice, termice, 
electrice, chimice, electrochimice, termochimice, 
biochimice. 

În fiecare ramură industrială intervin numeroase 
procese tehnologice. Ca exemple de astfel de 
procese urmează: procese tehnologice în industria 
alimentară, în industria cauciucului, în industria 
chimică, în industria lemnului, a pielăriei, în in- 
dustria textilă. 

1. Proces tehnologic în industria alimentară 
[rexHonorHueckHii nponecc NHIIEBOI IpPOM- 
BIUINEHHOCTH; processus technologique dans 
l'industrie alimentaire; technologischer Prozeb in 
der Nahrungsmittelindustrie; technological process 
in the foodstuff industry; technologiai folyamat 
az élelmezési iparban]: Proces tehnologic prin 
care se obţin, din materii prime, diferite produse 
alimentare, fie prin transformare de constituție, 
de structură, de formă, etc., fie prin conservare. 
Exemple: 

2, ~ tehnologic de fabricaţie a acidului lactic 
alimentar | rexnonoruuecinii nponecc H3rOTOM- 
NEHHA MHINEBOĂ MOJOYHOÄ KHCIIOTBI; pro- 
cessus technologique de la fabrication de l'acide 
lactique alimentaire; technologischer Prozeb der 
Gährungsmilchsäurefabrikation; technological pro- 
cess of the alimentary lactic acid manufacturing; 
tápláléki tejsav-gyârtăs technologiai folyamata]: 
Totalitatea operațiunilor cari servesc a produce- 
rea acidului lactic alimentar, prin fermentare, din 
cereale sau din melasă. 

Procesul tehnologic al fabricării acidului lactic 
din porumb cuprinde următoarele operațiuni: re- 
cepția porumbului, care consistă în cântărirea și în 
determinarea umidițăţii și a conținutului în amidon, 
și care e urmată de ridicarea cu elevatorul la 


934 


etajul superior al fabricii; curățirea porumbului, 
adică îndepărtarea plevei și a corpurilor străine, 
prin cernere și vânturare; cântărirea porumbului, 
cu cântarul automat; spargerea boabelor de po- 
rumb în bucăţi, și sdrobirea acestora între cilindrii 
unui valț, astfel încât germenul care conţine uleiu 
să se aplatiseze, iar partea amidonoasă a bobului 
să se sfărâme; separarea urluelii de porumb, de 
germeni, prin trecerea amestecului peste site cari 
rețin germenii; zaharificarea urluelii de porumb, 
care consistă în fierbere, pentru cleirea amidonu- 
lui (în fierbătoare cu agitatoare), și în adăugirea 
laptelui de slad, pentru zaharificarea prin efectul 
diastazei și producerea plămezii dulci; pompa- 
rea plămezii dulci, la linurile (v.) de fermentare; 
adăugirea și amestecarea cu carbonat de calciu, 
pentru neutralizarea acidului lactic, care se va forma; 
însămânțarea cu bacillus Delbriicki; fermentarea, 
care se produce în linurile de fermentare, men- 
ținând plămada la temperatura de 49*C; separa- 
rea lactatului de calciu, care consistă în filtrarea 
plămezii fermentate și neutralizate, în filtre-prese; 
transportul turtelor de lactat .de calciu, scoase din 
filtre-prese, la căzile de descompunere; descom- 
punerea lactatului de calciu cu acid sulfuric, în 
căzi de lemn, căptușite cu plumb și înzestrate cu 
agitatoare; filtrarea, care consistă în pomparea prin 
filtru-presă (cu cadre de lemn), pentru separarea 
sulfatului de calciu; concentrarea soluțiilor diluate 
de acid lactic, prin evaporarea apei în aparate 
de concentrare cu vacuum, căptușite cu plumb; 
purificarea acidului lactic, care consistă în preci- 
pitarea acidului sulfuric, a plumbului cu sulfură 
de bariu, și a fierului cu ferocianură de potasiu; 
decolorarea soluției obținute, care se obține prin 
amestecarea ei cu cărbune vegeial activ; filtrarea 
prin filtru-presă; tragerea în baloane (damigene) 
a acidului lactic alimentar. 

1. Proces tehnologic de fabricaţie a amidonului 
[rexnonoruueckniă TIPOINeCcc KpPOXMaJIbHOro 
IIPOH3BOACTBa; processus technologique de fa- 
brication de l'amidon; technologischer Prozak 
der Stărkefabrikation; technological process of 
the starch manufacturing; keményitő gyártás tech- 
nologiai folyamata]: Totalitatea operațiunilor cari 
servesc la producerea amidonului din diferite 
materii prime, cum sunt cartofii, porumbul, orezul, 
făina de grâu. Succesiunea operațiunilor depinde 
de felul materiei prime. 

Procesul tehnologic de fabricație a amidonului 
din cartofi. Cuprinde următoarele operațiuni: Re- 
cepțłia cartofilor, care consistă în cântărirea lor 
și în determinarea cu balanța Parow -a conținu- 
tului lor în amidon; însilozarea cartofilor, adică 
depozitarea și acoperirea lor cu paie şi cu pă- 
mânt; transportarea cartofilor la pivniţa de cartofi, 
cu diverse mijloace de transport; prespălarea în 
canale cu apă, în cari cartofii sunt transportaţi hi- 
draulic; ridicarea cu roată elevatoare sau cu trans- 
portor-melc oblic, până la nivelul spălătorului; spă- 
larea în spălătorul cu palete; ridicarea cu eleva- 
torul cu cupe perforate, până la etajul de sus al 
fabricii; cânțărirea cu cântare automate, şi răstur- 


narea din cântar într'o rezervă (buncăr); ali- 
mentarea mașinii de răzuit (raiba), cu un trans- 
portor-melc; răzuirea cartofilor spălați, adică mă- 
runțirea lor, prin presarea cartofilor pe pereții 
cilindrici ai mașinii de răzuit pe cari sunt insta- 
late pânze de ferestrău cu dinți mărunți; scurgerea 
pastei în groapa mașinii, odată cu apa și cu so- 
luția de bioxid de sulf, care provoacă o deco- 
lorare prin descompunerea peroxidazelor; spă- 
larea în sita cilindrică inferioară, cu lapte de 
amidon diluat provenind dela sitele superioare, cu 
ajutorul periilor în spirală, montate pe arborele sitei; 
strecurarea laptelui de amidon brut, pe sita scu- 
turătoare inferioară, pentru separarea borhotului 


Schema secției de măcinat și extras amidonul. 
1) mașină de răzuit; 2) groapa mașinii; 3) pompe; 4) prima 
sită cilindrică; 5) groapa măcinăturii spslate; 6) a doua sită 
cilindrică; 7) maşină de răzuit peniru măcinat fin; 8)a treia 


sită cilindrică; 9) groapa măcinăturii spălate; 10) a patra 

sită cilindrică; 11) intrarea apei proaspete; 12) lapte de 

amidon (spre separatorul centrifug orizontal); 13) ieșirea 
borhotului. 


fin; pomparea borhotului, care curge din sita 
cilindrică inferioară, la moara de fin; măcinarea 
fină, la această moară, care consistă în frecarea între 
discuri de carborundum; spălarea măcinăturii cu 
apă curată, în sita cilindrică superioară, pentru 
extragerea amidonului din toate celulele desfă- 
cute prin măcinare; spălarea și separarea de 
borhot, pe sita plană scuturătoare superioară, 
pentru separarea din lapte a borhotului fin (în 
locul sitelor scuturătoare superioară și inferioară, 
pot fi folosite site cilindrice, ca în schema de 
mai sus); scurgerea directă în separatorul orizontal, 
pentru separarea apei și a sucului celular de 
cartofi, prin centrifugare; scurgerea amidonului 
într'un basin colector; pomparea la basinele spă- 
lătoare, trecând peste site plane scuturătoare 
rafinoare, cari rețin (prin desimea lor) majoritatea 
fibrelor; decolorarea a doua, cu soluţie de bioxid 
de sulf; sedimentarea în trei straturi (cari sunt. 
inferior, compact, de amidon curat; mijlociu, 
subțire, de coajă de cartofi fin măcinată; superior, 
gros, de apă limpede), prin decantare în basi- 
nele spălătoare; scurgerea apei din stratul su- 


perior, prin orificiile de scurgere dispuse la ni- 
veluri diferite; spălarea suprafeței amidonului 
(compact) depus, care consistă în stropirea cu o vâ- 
nă puternică de apă și în scurgerea stratului mijlo- 
ciu, de coajă de cartofi și impurități amestecate cu 
apă, prin gura de scurgere a basinului; ameste- 
carea cu apă a amidonului dezus în basinele de 
spălare, cu ajutorul unui agitator (rotor cu palete); 
sedimentarea amidonului (având un sirat mijlociu 
mai subțire de impurități), după oprirea agitato- 
rului (malaxorului); repetarea întregii operațiuni 
de spălara, pentru a obține, după a treia depu- 
nere și scurgerea apei limpezi, o suprafață cu- 
rată, albă; amestecarea cu apă, atât încât să se 
formeze un lapte gros, cu densitatea 1,17; separarea 
apei prin centrifugare, amidonul (stors parțial de 
apă) rămânând în centrifugă; răzuirea suprafeţei 
inelare de amidon stors, depus, care consistă în 
îndepărtarea peliculei de murdării și de coajă 
de cartofi fin măcinată (cara, în cursul centrifu- 
gării sa așază la suprafaţă, datorită greutății spe- 
cifice diferite); scoaterea din centrilugă a ami- 
donului stors, care consistă în tăierea inelului de 
amidon în bucăţi și în scoaterea acestora (ma- 
nual) din toba (rotorul) centrifugei; ridicarea 
acestor bucăţi la etajul uscătoriei, cu elevatorul; 
răspândirea automată a amidonului stors (având 
încă cca 40% umiditate), în strat uniform 
pe pânza superioară a uscătorului automat, prin 
distribuirea cu ajutorul unor perii; uscarea ami- 
donului în uscătorul cu pânze, care consistă în în- 
călzirea treptată a amidonului stors, care coboară 
automat pe pânzele fără fine ale celor 12:::14 
etaje ale uscătorului; măcinarea amidonului uscat, 
prin frecarea lui cu ajutorul unor perii contra 
unei table perforate (cu asperităţi la bordul gău- 
rilor); cernerea amidonului, prin burat (v.) hexa- 
gonal cu sită de mătase; „tragerea la sac”, 
cântărirea sacului, legarea sacilor și depozitarea 
lor (în magazie), pentru expediţie. — Din apele 
de spălare, cari se scurg în basinele exterioare, 
rezultă, prin dapunere, șlamul de amidon (amidon 
rezidual), din care se fabrică amidonul de cali- 
tatea a doua, prin următoarele operațiuni: ames- 
tecarea cu apă, în basinele exterioare, cu aju- 
torul unui agitator mobil (rotor cu palete); pom- 
parsa laptelui de amidon din ș'am, cu o pompă 
cu piston montată pe același cărucior pe care 
se găsește și agitatorul mobil; rafinarea laptelui de 
şlam, care consistă în oxidarea impurităților cu per- 
manganat de potasiu și în decolorarea cu bioxid de 
sulf; sedimentarea amidonului în basinele de spă- 
lare; spălarea suprafeţei amidonului, care consistă 
în aceleași operațiuni ca în cazul amidonului de 
prima calitate; pomparea laptelui de amidon pu- 
rificat, la sita plană scuturătoare rafinătoare, care 
reține impurităţila; sadimentarea pe jghiaburi in- 
clinate, prin depunerea amidonului (care e mai 
greu) și scurgerea apei și a impurităților (mai 
ușoare decât amidonul); scoaterea de pe jghia- 
buri, cu lopeţi; amestecarea cu apă, care consistă 
în amesiecarea cu apă a amidonului de pe jghia- 
buri, într'un basin înzestrat cu un agitator (rotor 
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cu palete); pomparea laptelui gros, cu densitatea 
1,17, la centrifugă, după care urmează operațiuni 
identice cu cele dela fabricarea amidonului de 
prima calitate (cum s'a indicat mai sus), 
Procesul tehnologic de fabricație a amidonului 
din porumb. Cuprinde următoarele operațiuni: 
Recepționarea porumbului, care consistă în cântă- 
rirea și în determinarea umidității și a procen- 
tului de amidon (eventual înainte de înmaga- 
zinarea în celulele silozului); uscarea, pentru 
scăderea umidității la valoarea de 14%, cu 
ajutorul unui curent de aer cald; transportarea 
la celulele silozului, prin ridicare cu elevatorul 
sau pneumatic, și transportul orizontal, cu trans- 
portoare-melc sau cu bandă; transportarea dela 
siloz în fabrică, cu mijloace adecvate; curățirea 
porumbului, prin trecerea lui prin mașina sepa- 
ratoare și vânturătoare; spargerea în șrot de po- 
rumb, prin trecerea porumbului printre cilindrii 
unei mori cu cilindri; ridicarea șrotului la puti- 
nile de înmuiere cu elevatorul; înmuierea în 
soluție caldă de bioxid de sulf, prin turnarea 
șrotului în putini mari, pentru disolvarea pro~- 
teinelor solubile și desfacerea granulelor de 
amidon, înglobate în masa proteinică a celulelor; 
eliminarea soluției de bioxid de sulf, la canal, 
prin deschiderea robinetelor de fund, eventual 
prin pomparea de jos în sus a apei de spălare 
(soluția de bioxid de sulf fiind eliminată prin 
deversare); mărunţirea şrotului înmuiat, adică 
obținerea urluelii, care consistă în trecerea șro- 
tului între două pietre de moară, impreună cu 
un curent de apă rece (curată), peniru o mă- 
runțire grosolană; separarea germenilor din urlu- 
ială, care consistă în amestecarea pastei cu lapte de 
amidon cu densitatea 1,06, şi în separarea prin dife- 
renja de greutate specifică dintre partea amidonoasă 
a boabelor (care rămâne pe fundul mașinii se- 
paratoare) și germenii cari plutesc pe suprafaţa 
lichidului; separarea germenilor din laptele de 
amidon, prin trecerea peste o sită plană scuturătoare, 
laptele d densitatea 1,06) fiind apoi readus (prin 
pompare) la mașina separatoare; măcinarea urluelii 
fără germeni, care consistă în trecerea printr'o 
moară verticală cu discuri de carborundum; mă- 
cinarea fină, într'o moară similară, și colectarea 
terciului brut (format din urluială măcinată și apă) 
într'un rezervor colector înzestrat cu un agitator 
(rotor cu palete); sulfitarea terciului, care con- 
sistă în saturarea cu bioxid de sulf, în basinele 
de sulfitare, înzestrate cu agitatoare (rotoare cu 
palete); separarea borhotului şi a tărâțelor, prin 
trecerea terciului sulfitat și diluat cu apă prin 
site plane vibratoare, înzestrate cu duşuri de apă, 
pentru obținerea laptelui brut; rafinarea laptelui 
brut de amidon, care consistă în trecerea şi în 
spălarea lui prin dușare, peste altă serie de 
site plane scuturătoare, îmbrăcate cu site de 
mătase foarte fine; diluarea laptelui rafinat, 
prin adăugire de apă curată, până la gradul 
de concentrare cu care trebue să se scurgă 
pe jghiaburile inclinate; separarea amidonului 
de gluten, pe aceste jghiaburi inclinate, prin 
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depunerea compactă a amidonului (care e mai 
greu) și scurgerea apei și a glutenului (mai 
uşoare decât amidonul); scoaterea de pe jghia- 
buri, care consistă în tăierea manuală a blocu- 
rilor de amidon din stratul depus; amestecarea 
cu apă, prin aruncarea blocurilor împreună cu 
apă curată, în basine înzestrate cu agitatoare, ca 
să se formeze un lapte gros cu densitatea 1,17. 
Operațiunile următoare sunt identice cu cele dela 
fabricarea amidonului de cartofi. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a amidonului 
din orez. Cuprinde următoarele operațiuni: Ín- 
muierea spărturii (brizurii) de orez, în soluție de 
sodă caustică; măcinarea pastei formate, care 
consistă în sdrobirea materialului între cilindri 
foarte apropiaţi și în răcirea pastei cu soluție de 
sodă caustică; măcinarea fină, care consistă în 
frecarea pastei într'o moară cu discuri de 
fontă; separarea amidonului brut, care consistă 
în depunerea prin decantare, în basine de ciment 
înzestrate cu sifoane de scurgere pentru soluţia 
de sodă caustică, și care conţine glutenul; cernerea 
pastei de amidon brut, prin site scuturătoare 
plane; spălarea cu apă a amidonului rafinat, prin 
amestecare cu apă, și depunerea lui, prin decan- 
tare, în basine; scurgerea apei prin orificiile ba- 
sinelor, dispuse la niveluri succesive; spălarea 
suprafeței amidonului depus, care consistă în în- 
depărtarea impurităților (cari formează un strat 
superficial), cu ajutorul unui curent puternic de 
apă; spălarea a doua, care e o operațiune de 
curățire; amestecarea cu apă a amidonului depus, 
care consistă în amestecarea (cu ajutorul unui agi- 
tator) cu atâta apă, incât să se formeze un lapte cu 
densitatea 1,17; centrifugarea, adică separarea lapte- 
lui gros în tobe cu pereți neperforaţi, în cari ami- 
donul se depune formând un inel; scoaterea din 
centrifugă a amidonului de orez, stors prin cen- 
trifugare, care consistă în tăierea de blocuri cât 
mai regulate, aproape cubice, din inelul depus; 
ambalarea blocurilor în hârtie neîncleită (pentru 
a nu împiedeca evaporarea apei); prima uscare 
în cabine de uscare, cu aer cald, la 45°; răzuirea 
suprafeței blocurilor, care consistă în desfacerea 
pachetului și în răzuirea suprafeţei murdare, for- 
mate prin trecerea impurităților, odată cu umidi- 
tatea, în drumul ei dinăuntrul blocului spre exte- 
rior, în cursul uscării; uscarea definitivă, care 
consistă în împachetarea din nou a blocurilor și în 
uscarea lor în camera de uscare, în curent de 
aer cald; înmagazinarea amidonului, care con- 
sistă în ambalarea lui definitivă și în depozitarea 
pentru expediţie. 

Procesul tehnologic de fabricaţie a amidonului 
de grâu, din făină de grâu. Cuprinde următoarele 
operațiuni:Recepționarea făinii, prin cântărire și prin 
determinarea conținutului în gluten; frământarea cu 
apă, în malaxoare cu brațe, până când aluatul 
devine elastic, uniform și nu mai aderă la orga- 
nele malaxorului; odihnirea aluatului, care con- 
sistă în așezarea bucăţilor de aluat (tăiate cât 
mai uniform) și în păstrarea lor pe polițe de lemn 
curate, la temperatură moderată, pentru a per- 


mite glutenului să absoarbă bine apa și să se 
umfle complet; extragerea amidonului, care con- 
sistă în frământarea aluatului în aparatul de ex- 
tracție, sub un duș foarte fin şi puternic de apă, 
astfel încât în aparat să rămână gluten umed și 
elastic, prin sitele laterale scurgându-se laptele de 
amidon de grâu; depunerea în basine de decan- 
tare, adică lăsarea laptelui de amidon în liniște, 
în basine de beton (cu secțiune pătrată), în cari 
amidonul se decantează în strat compact, iar 
apa glutenoasă de pe deasupra se scurge la 
canal; spălarea cu apă, care consistă în ameste- 
carea (cu agitatoare, cu aripe de lemn) cu 
apă curată a amidonului depus, și în decantarea 
lui; repetarea operațiunii de amestecare, după 
scurgerea la canal a primei ape de spălara; 
scurgerea la canala celei de a doua ape de spălare; 
amestecarea cu apă, după a doua spălare, care 
consistă în amestecarea cu atâta apă, încât să se 
formeze un lapte gros cu densitatea 1,16; pom- 
parea laptelui gros, la rezerva centrifugei; centri- 
fugarea, adică separarea laptelui gros într'o 
tobă cu pereții neperforaţi, amidonul fiind depus 
în strat gros și uniform pe pereții tobei cen- 
trifugei, iar apa, cu un conținut de amidon de 
calitatea a doua (foarte fin), scurgându-se la ba- 
sinele exterioare, la oprirea centrifugei; tăierea 
manuală a amidonului din centrifugă, în blocuri 
cât mai uniforme, și scoaterea manuală a blocu- 
rilor și așezarea lor pe scânduri late. Opera- 
țiunile următoare sunt identice cu cele dela fabri- 
carea amidonului din spărtură de orez. — Glu- 
tenul elastic, scos manual din aparatul de extracție, 
este întrebuințat la fabricarea papului cismăresc, 
printr'un proces tehnologic care cuprinde urmă- 
toarele operațiuni: fermentarea, care consistă în 
așezarea glutenului crud în butoaie de fag și în păs- 
trarea lui, la temperatură moderată, până când își 
pierde elasticitatea; întinderea glutenului pe table 
zincate, care consistă în ungerea tablelor cu uleiu 
mineral și în întinderea (manuală sau mecanică) 
în strat subțire, pe aceste table, a glutenului care, 
prin fermentare, și-a pierdut elasticitatea și a 
devenit un lichid cu o viscozitate mică; uscarea 
glutenului fermentat, care consistă în expunerea 
la un curent de aer cald, în uscătorii (tip cameră 
sau tunel), a tablelor cu gluten; scoaterea papu- 
lui cismăresc de pe table, care consistă în des- 
prinderea peliculei de pap cismăresc, formată 
pe table în urma uscării, și care se sparge, la scoa- 
tere, în fulgi neuniformi; ambalarea papului în 
saci, cântărirea, legarea și etichetarea sacilor. 

1, Proces tehnologic de fabricaţie a ciocolatei 
[rexHONorHuecKHĂ nponecce NpOHBBONCTBA 
INOKONANA; processus technologique de la fabri- 
cation du chocolat; technologischer Prozeb der 
Schokoladenfabrikation; technological process of 
the chocolate manufacturing; csokolâde-gyârtăs. 
technologiai falyamata)]: Totalitatea operațiunilor 
prin cari se obține ciocolata din boabe de cacao, 
zahăr și alte materii primeauxiliare. Acest proces cu- 
prinde următoarele operațiuni: sortarea și curățirea 
boabelor de cacao, pentru îndepărtarea impurităților; 
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prăjirea, care consistă în torefierea boabelor de | geneizare, și prin a doua moară cu cilindri, pentru 
cacao în mașini cari au agitatoare și cari suntla doua omogeneizare; temperarea masei de cio-— 
încălzite cu abur supraîncălzit sau cu foc direct; | colată, prin răcirea în tăvi, în atmosfera camerei, 
decorticarea și măcinarea boabelor de cacao prăjite, | până la temperatura sălii de fabricație; dozarea 
în decorticator, pentru a separa coaja şi a obține o | și turnarea în forme, care se efectuează manual 
urluială; măcinarea urluelii, în moara chiliană sau în | sau mecanizat; scuturarea formelor pline, pentru 
moara cu cilindri rotitori, pentru a se obține o pastă | tasarea masei de ciocolată; răcirea, prin trecerea 
fină; amestecarea masei de cacao cu zahăr, unt de | formelor printr'un răcitor cu bandă transportoare; 
cacao și condimente (de ex. vanilie), până la obține- | ambalarea, manuală sau mecanizată. 


Schema procesului tehnologic de fabricaţie a ciocolatei. 
1) depozite de boabe de cacao, zahăr, nuci, grăsimi, etc.; 2) sortarea și curățirea boabelor de cacao; 3) prăjire; 4) de- 
corțicarea și obținerea urluelii; 5) măcinarea urluelii; 6) amestecarea masei de cacao cu zahăr, unt de cacao, ełc.; 7) omoge- 
neizarea și frecarea masei de cacao la primul valt cu cilindri; 8) odihnire; 9) omogeneizarea și frecarea masei de cio- 
colață la al dollea valț cu cilindri; 10) diluare; 11) frământarea masei de clocolată; 12) odihnirea și temperarea masel; 
13) dozarea și turnarea în forme; 14) scuturare şi tasare; 15) răcire; 16) ambalare, 


rea unei paste omogene fine, care se efectuează 1. Proces tehnologic de fabricaţie a marmeladeii 
prin trecerea succesivă printr'o moară chiliană și | [rexHonoruvecrnii nponecc nponsBoncTBa 
printr'o moară cu cilindri rotitori, pentru prima omo- | Mapmenana; processus technologique de la fa- 


Desi 


". DaDa 


Schema procesului tehnologic de fabricație a marmeladei. 
1) butoaie cu marc de fructe; 2) rezervă; 3) malaxor; 4) pompă cu angrenaje; 5) putină de fierbere; 6) pasałrice; 7) re— 
zervă; 8) pompă cu angrenaje; 9) rezervă; 10) cuvă mobilă pentru cânțărire; 11) elevator pentru zahăr; 12) rezervă de 
zahăr; 13) cuvă mobilă peniru cântărirea zahărului; 14) cântar basculant; 15) malaxor; 16) rezervă de sirop de glucoză; 
17) filtru; 18) pompă; 19) rezervă; 20) descărcare; 21) măsurător; 22) aparat de vacuum; 23) rezervor pentru marme- 
ladă; 24) pompă; 25) agregat peniru geliticare; 26) vagonet; 27) tunel de răcire şi gelificare; 28) bandă de ambalaj; 
29) etichetare; 30) expediere și transport. 
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brication de la marmelade; technologischer Pro- 
zeb der Musfabrikațion; technological process of 
the marmelade (jam) manufacturing; gyümölcsiz- 
gyártás technologiai folyamata]: Totalitatea opera- 
țiunilor prin cari se obține marmeladă din pulpe de 
“fructe sau din marc de fructe. Acest proces cuprinde 
“următoarele operațiuni: Recepția pulpelor sau a mar- 
«ului de fructe, care consistă în cânțărirea butoaielor 
pline şi apoi goale, și în determinarea gradului 
refractometric (adică a conţinutului în substanţă 
uscată); amestecarea sorturilor, prin turnarea, în 
același rezervor, a constituenților, în cantități pre- 
scrise de reţeta după care se lucrează; fierberea 
pulpelor în putini fierbătoare cu serpentine de 
încălzire (cu abur), cu pereţii perforați sau plini, 
pentru înmuierea taxturii şi îndepărtarea bioxi- 
;dului de sulf; strecurarea, care se execută în pa- 
satrica (v.) pentru eliminarea coiilor, a pelițelor, 
a seminţelor și a sâmburilor şi, eventual, a cor- 
purilor străine, căzute în pulpe sau în marc (bu- 
căți de papură, etc.); fierberea şarjei, care se 
face, după adăugirea cantității prescrise de zahăr, 
fie în cazane duplicate deschise, fie în aparate 
de vacuum, până la punctul da gelificare; des- 
cărcarea marmeladei fierte, care se face prin 
'bascularea duplicatelor, respectiv prin deschiderea 
vanelor ce dascărcare ale aparatelor de vacuum; 
răcirea în vane de răcire, până la temperatura de 
“turnare; turnarea în lădiţe, în prealabil căptușite cu 
hârtie pergament, care se efectuează, fie manual, 
cu cana, fie automat, dela vana de răcire; ge- 
lificarea, care consistă în păstrarea lădiţelor în ne- 
mişcare, timp de 
48 de ore, până 
„când întreaga ma- 
să se prinde în 
“calup gelificat; în- 
chiderea lădițelor 
prin căpăcire (a- 
dică prin baterea 
“capacului);etiche- 
tarea, prin lipirea 


țărire şi stabilirea gradului refraciometric (adică 
a conținutului în substanță uscată), cu ajutorul 
refractometrului; spălarea tomatelor, prin răstur- 
narea lădiţelor în basine cu apă, din cari sunt 
scoase de un elevator cu cupe perforate; dușarea 
în elevator (apa scurgându-se prin perforațiile 
cupelor); sdrobirea, care se efectuează prin tre- 
cerea fructelor într'un valt cu cilindri cu dinți, 
confecționat din materiale rezistente la acizi; opă- 
rirea masei sdrobite, prin trecerea ei printr'o con- 
ductă (largă) cu cămașă de abur, astfel încât, la 
ieşire, masa sdrobită să atingă temperatura de 95°; 
strecurarea, adică separarea de pelițe și de se- 
mințe, care se efectuează în pasatrice; prima 
concentrare a marcului de tomate rezultat, efec- 
tuată în aparate de vacuum, cu serpentine sau 
cu fascicule de țevi de încălzire; a doua concen- 
trare, în aparate de vacuum, cu duplicat (cămașă 
dublă de abur) și cu malaxor; dozarea (automată 
sau manuală) și umplerea cutiilor, și închiderea 
lor (cu mașina de închis cutii); sterilizarea în 
autoclave; răcirea cutiilor, etichetarea (manuală 
sau mecanizată) şi depozitarea pentru expediţie. 

2, ~ tehnologic de fabricație a preparatelor 
de carne [rexnonornueckuă nponecc npon3- 
BONCTBa MACHBbIX MpenapaToB ; processus tech- 
nologique de fabrication des produits de viande; 
technologischer Prozeh der Fleischerzeugnissen- 
fabrikation; technological process of meat pro- 
ducts manufacturing; husări-gyârtăs technologiai 
folyamata]: Totalitatea operațiunilor prin cari se 
obțin preparate de carne, conservabile (de ex. 
cârnaţi, salam), din 
carne crudă. Acest 
proces cuprinde 
următoarele ope- 
rațiuni: recepţia 
cărnii de vită şi 
de porc, caldă 
(carne proaspătă, 
imediat după sa- 
crificare) sau rece 


-etichetelor, și de- 
pozitarea pentru 
expediție. 

1. Proces teh- 
nologic de fabri- 
cație a pastei de 
tomate [rexno.10- 
THUIECKHĂ Mpo- 
ECC H3TOTOBJE- 
HHA TOMaTHOÑ 
NaCTbI; processus 
technologique de 
la fabrication de la 
pâte de tomates; 
technologischer Proze der Tomatenpastefabri- 
kation; technological process of the tomato paste 
manufacturing ; paradicsomiz-gyârtăs technologiai 
folyamata]: Totalitatea operațiunilor prin cari se ob- 
ține pasta de tomate (bulionul) din pătlăgele roșii (to- 
mate). Acestproces cuprinde următoarele operațiuni: 
recepționarea pătlăgelelor (tomatelor), prin cân- 


Schema procesului tehnologic de fabricaţie a pastel de tomate. 


(carne refrigerată, 
după  svântare), 
care consistă în 
cântărire, stabilirea 
calității (după gra- 
dul de îngrășare), 
și soriarea cărnii; 
maturizarea, care 
consistă, de obi- 


1) spălare; 2) sdrobire; 3) colector (rezervă); 4) opărire; 5) strecurare prin ceiu, în păstrarea 
pasatrice; 6) rafinare; 7) prima concentrare; 8) colector de marc concentrat; la răcitor, timp de 
9) a doua concentrare; 10) colector de produs finit; 11) dozator și umplere 24-48 ore, pen- 

în cutii; 12) închiderea cutiilor; 13) transport. 


tru ca fenomenele 
chimice cari se 
produc în celulele cărnii,să-i dea frăgezime și gust; 
desfacerea, în bucăţi, a sferturilor de vită și a jumă- 
tăților de porc, prin desfacerea articulaţiilor, pentru 
ușurarea manevrării bucăţilor de carne; ciontolirea, 
care consistă în curățirea cărnii de pe oase (des- 
osare), sortarea pe specialități și tăierea în bucăţi, la 
dimensiuni corespunzătoare mașinilor de mărun- 


tit (maşină de tocat, cuter, etc.); mărunțirea 
diferitelor sorturi de carne, pentru a putea fi 
amestecate (în malaxoare sau manual), eventual 
cu condimente (după rațeta preparatelor în lucru); 
păstrarea la rece a amestecului, în frigorifer, la 
cca +2", pentru maturizare și macerare, cu sare 
şi condimente; umplerea maţelor, care se face prin 
extrudarea masei maturizate, cu ajutorul „puștilor“ 
(şprițurilor) de diferite dimensiuni; fragmentarea pro- 
dusului, la dimensiune; opărirea anumitor preparate 
crude, și fierberea lor; afumarea caldă, pentru a 
le da (prin acțiunea fumului cald) coloare, mi- 
ros, gust și conservabilitate, prin pătrunderea 
în interior a unor mici cantități de fenoli și cre- 
zoli prezenți în fum. — Preparatele de carne cari 
urmează să fie păstrate mai mult timp (de ex. 
salamul de iarnă), după afumare la cald, sunt 
supuse fierberii, afumării la rece, și uscării, pentru 
ca, prin reducerea procentului de apă, să li se 
dea o conservabilitate mai mare. 


1. Proces tehnologic de fabricaţie a siropului de 
glucoză [rexHonorHyeckuă nponecc H3rOTOB- 
JICHHA TIIIOKOBHOTO CHpona; processus techno- 
logique de la fabrication du sirop de glucose; 
technologischer Prozeb der Glukosensirupfabri- 
kation; technological process of the glucose syrup 
manufacturing; glukozszörp-gyártás technologiai 
folyamata]: Totalitatea operațiunilor cari servesc 
la producerea siropului de glucoză din amidon. 
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torită acțiunii catalitice a acidului mineral și a 
presiunii înalte; determinarea gradului de zahari- 
ficare (prin scoaterea unei probe, răcirea și fil- 
trarea ei, și cercetarea colorației produse de câteva 
picături: de soluţie decinormală de iod în iodură 
de potasiu); golirea zaharificatorului, la terminarea 
zaharificării, prin robinetele de fund, și trimiterea 
lichidului dulce la putina de neutralizare, sub 
presiunea din zaharificator; neutralizarea, care 
consistă în neutralizarea cu carbonat de sodiu 
sau de calciu a acidului mineral, până la o reacție 
foarte slab acidă, în putina de neutralizare în- 
zestrată cu agitatoare; decolorarea, care consistă 
în amestecarea lichidului neutralizat cu cărbune 
vegetal activ, cu ajutorul agitatorului, în putina 
de neutralizare; filtrarea prin filtru-presă (cu pânze) 
a siropului subțire, brut; colectarea siropului fil- 
trat într'un basin de tablă de cupru; prima con- 
centrare, care consistă în concentrarea siropului 
cu densitatea de 1,12... 1,26, într'un aparat de 


concentrare de vacuum sau într'o baterie de 
aparate (tip Kestner) cu țevi; a doua decolorare, 
care consistă în amestecarea siropului gros brut 
cu cărbune activ, într'un basin înzestrat cu agi- 
tator; filtrarea, prin trecerea acestui sirop gros 
printrun filtru-presă, şi colectarea siropului gros, 
rafinat, într'un basin colector (de tablă de cupru); 
concentrarea a doua, care consistă în evaporarea 
într'un aparat de vacuum (cu serpentine de în- 


Schema procesului tehnologic de fabricaţie a slropului de glucoză din amidon. 
Aparatură: 1) colector de lapte de amidon; 2) pompă cu piston; 3) măsurător de lapte de amidon; 4) zaharificator; 
5) neutralizator; 6) colector; 7) filtru-presă; 8) monte-jus; 9) primul aparat de vacuum; 10) filtru cu cărbune activ; 11) co- 
lector de separare; 12) colector de resturi, după spălare; 13) concentrator; 14) colector de ape de spălare concentrate; 
15) monte-jus; 16) colector înaintea aparatului de vacuum; 17) al doilea aparat de vacuum; 18) răcltor, 
Materiale în circuit: 19) lapte de amidon, cu densitatea 1,17, dela separator; 20) acid sulfuric; 21) cretă sub formă de 
pastă deasă; 22) abur sau aer comprimat; 23) apă fierbinte; 24) evacuarea nomolului din flltrul-presă; 25) abur sau aer 
comprimat; 26) resturi de spălare; 27) apă fierbinte; 28) sirop de glucoză spre ambalajul în butoale. 


Procesul tehnologic cuprinde următoarele opera- 
țiuni: amestecarea amidonului cu apă în basine 
înzestrate cu agitator (rotor cu palete), astfel în- 
cât să formeze un lapte cu densitatea 1,17; fierberea 
apei în zaharițicator, până la clocotire, prin in- 
jectare de abur direct (astfel încât, la introducerea 
laptelui gros de amidon în apa fierbinte din 
zahariticator, amidonul să se solubilizeze imediat); 
fierberea cu acid a laptelui de amidon, care consistă 
în introducerea laptelui de amidon cu cantitatea po- 
trivită de acid mineral, în zaharificator; zaharifi- 
carea, care consistă în hidrolizarea amidonului, da- 


călzire), până la densitatea de 1,41; de răcirea 
siropului, într'un răcitor înzestrat cu un agitator 
și cu serpentine de răcire (de cupru); tragerea 
în butoaie și păstrarea în depozit, la rece (v. fig.). 

, ~ tehnologic de fabricaţie a spirtului [rex- 
HOJIOrHYECKHÄ Nponecce H3rOTOBIIeHHA CHIHpTa; 
processus technologique de la fabrication de 
l'alcool; technologischer Prozeb der Spiritusfabri- 
kation; technological process ot the spirit manu- 
facturing; szesz-gyârtăs technologiai folyamata]:To- 
talitatea operaţiunilor cari servesc la producerea 
spirtului din materiile prime (cartofi porumb, 
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melasă). Afară de recepționarea materialului, care | tice cu cele dela fabricarea spirtului din cartofi; sunt 
consistă în cântărirea, verificarea calitativă sau | diferite numai unele operațiuni dela începutul 


analiza chimică, celelalte operațiuni diferă după 
felul materiei prime. 

Procesul tehnologic de fabricație a spirtului din 
cartofi. Cuprinde următoarele operațiuni: Insilo- 
zarea și acoperirea cartofilor cu paie și cu 
pământ, pentru a-i feri de îngheţ; transportul dela 
siloz în fabrică, cu tracțiune mecanică sau ani- 
mală, și prespălarea în canale cu apă, în cari car- 
tofii sunt transportaţi hidraulic; spălarea în spălător 
şi transportul cu un elevator cu cupe perforate, 
la rezerva de cartofi dela etajul superior al fa- 
bricii; cântărirea cu cântarul automat; fierberea cu 
abur direct, în fierbător, în care se produce cleirea 
amidonului; zaharificarea masei cleioase, în apa- 
ratele de zaharificare în cari amidonul se solu- 
bilizează și se zaharifică sub influența fermenților 
din sladul de orz care i se adaugă; pomparea 
plămezii dulci, cu pompa de plămadă, în linurile 
de însămânţare și fermentare; fermentarea, sub 
influența drojdiei cu care este însămânțată plă- 
mada; captarea bioxidului de carbon desvoltat; 


procesului de fabricaţie, și anume: recepționarea 
(la care se stabilește și greutatea hectolitrică); 
vânturarea, care consistă în curățirea cu vântură- 
tori şi cu mașini, pentru îndepărtarea corpurilor 
străine din porumb. 

Procesul tehnologic de fabricație a spirtului din 
melasă. Cuprinde următoarele operaţiuni: Di- 
luarea cu apă și transportul prin pompare la re- 
zerva de melasă sau la fierbător; fierberea în 
fierbător; adăugirea sărurilor nutritive pentru 
drojdie; fermentarea în linurile închise de fermen- 
tare, după însămânţarea cu drojdie a melasei 
fierte și adăugirea melasei diluate; distilarea plă- 
mezii fermeniate, pentru obținerea spirtului brut; 
rafinarea spirtului brut în coloanele de rafinare. 

+. Proces tehnologic în industria cauciucului 
[rexnonoruueckuii nponecec B pe3HHoBoii 
NpPOMBbILIUIEHHOCTH; processus technologique de 
la technique du caoutschouc; technologischer 
Prozeb der Kautschuktechnik; technological pro- 
cess of cautchouc technics; technologiai folyamat a 


Schema procesului tehnologic de țabricaţie a spirtului. 
1) primirea cerealelor necurăţite; 1') primirea orzulul pentru slad; 2) elevatoare; 3) vânturare; 4) siloz; 5) ciclon; 6) cân- 
tare; 7) rezervă de cereale; 8) flerbere; 9) zahariticare; 10) pompe; 11) înmuietori de orz; 12) rezervor de slad; 13) aparat 
pentru lapte de slad; 14) conductă peniru plămada dulce; 15), 15") şi 15") linuri peniru prepararea drojdiei; 16) conductă 
pentru drojdie la zaharificator; 17) linul pentru fermentarea plămezii dulci; 18) basin colector de plămadă fermentată; 
19) conductă de bioxid de carbon; 20) spălător de bioxii de carbon; 21) conductă de plămadă fermentată; 22) coloană 
de distilare; 23) condensatoare de vapori de spirt; 24) aparat de control; 25) colector de spirt brut; 26) rafinare în rafi- 
nator; 27) conductă de apă; 28) deflegmator; 29) conductă peniru spirt calitatea întâia; 30) conductă pentru spirt frunţi-cozi. 


transportarea, prin pompare, a plămezii fermentate, | kaucsuk-iparban]: Proces tehnologic prin care 
la coloana de distilare; distilarea spirtului brut; | se obțin, din cauciuc brut, diferite obiecte ca: 


colectarea în rezervoare și trecerea spre rafinare 
(în coloanele de rafinare). — Concomitent se 
execută pregătirea sladului, prin următoarele ope- 
rațiuni: recepționarea orzului, prin cântărire și sta- 
bilirea greutăţii hectolitrice; curățirea, prin vân- 
turare și sortare, în mașini și trior; cânțărirea or- 
zului curat, cu cântare automate; înmuierea în 
apă, în căzi de înmuiere sau pe arii de înmuiere; 
desinfectarea; încolţirea și ruperea grosolană; mă- 
cinarea orzului încolțit, în mori de slad; ameste- 
carea cu apă, pentru a-l transforma în lapte de 
slad, care se pompează la zaharificator. 
Procesul tehnologic de fabricaţiea spirtului din 
porumb. Cuprinde operațiuni aproape iden- 


anvelope, camere, tuburi, încălțăminte,  șoșoni, 
klingerit, curele de transmisiune, mingi, etc., sau 
se execută cauciucarea unor materiale. 

2, ~ tehnologic de fabricaţie a anvelopelor 
[rexnonornuecruă nponece paGpuraunn NO- 
KPÞhbIINEK; processus technologique de la fabrication 
des enveloppes; technologischer Prozeb der 
Reifenfabrikation; technological process of the 
tire manufacturing; légtöm!ő-gyártás technologiai 
folyamata]: Totalitatea operațiunilor efectuate pen- 
tru fabricarea, din cauciuc, a anvelopelor. Acest 
proces cuprinde operațiunile următoare: Cauciu- 
carea firelor de metal pentru talon, prin care 
se aplică (cu mașini speciale), pe firele de metal 


<ari constitue scheletul talonului, un strat de 
cauciuc, pentrua le face aderente la restul materia- 
(ului; confecționarea talonului, prin care se asam- 
blează elementele talonului (țesături, cauciuc, 
fire metalice); tragerea benzii de - rulaj, prin 
extrudare, cu mașini speciale de extrudat; tăierea 
benzilor de cord, care consistă în tăierea fășiilor 
de plasă de cord, sub un unghiu anumit, după 
«dimensiunea anvelopelor; aplicarea straturilor de 
cord, adică aplicarea pe tobe de confecțiune a 
diferitelor straturi de plasă de cord, cari formează 
carcasa; așezarea taloanelor, adică montarea pe 
anvelopă a taloanelor confecționate în prealabil; 
aplicarea benzii de rulaj pe anvelopă; aplicarea 
pernei de țesătură cauciucată și cauciuc, prin intro- 
ducerea ei între banda de rulaj și carcasa anve- 
lopei; talcarea anvelopei, adică pudrarea cu talc 
a anvelopei; introducerea air-bag-ului sau a came- 
rei de apă, care consistă în introducerea în anve- 
lopă (cum se introduce în camera de aer), în vede- 
rea vulcanizării, a unei piese numite air-bag 
sau cameră de apă, în care se exercită presiune 
asupra aerului, respectiv asupra apei introduse 
în interior (pentru ca, în timpul vulcanizării, să 
apese asupra părții interioare a anvelopei şi să 
menţină o temperatură convenabilă); introducerea 
anvelopei în formă, adică așezarea anvelopei în 
forma de metal, în care este apoi vulcanizată; 
vulcanizarea anvelopei (v.); scoaterea air-bag-ului, 
respectiv a camerei de apă; controlul anvelope- 
lor, prin care fiecare anvelopă este supusă con- 
rolului din punctul de vedere al aspectului și 
al calității vulcanizării. 

1, Proces tehnologic de fabricaţie a tuburilor 
[rexnonoruueckui nponecc paGputanuu pe- 
3HHOBbIX TPyGoK; processus technologique de la 
fabrication des tubes; technologischer Prozeb der 
Kautschukrhrenfabrikation; technological process 
of the tubes manufacturing; gumicsâ-gyârtăs tech- 
nologiai folyamata]: Totalitatea operaţiunilor efec- 
+uate pentru fabricarea tuburilor de cauciuc. Acest 
proces cuprinde următoarele operațiuni: tragerea 
miezului, care consistă în tragerea, pe un tub 
metalic, a materialului care formează interiorul 
unui tub de cauciuc; așezarea inserţiilor, prin care 
se depun inserţiile de pânză pe miezul tubului; 
spiralarea (spiralizarea), care consistă în așezarea, 
în interiorul tubului de cauciuc, a unei spirale de 
sârmă; aplicarea feţei, adică aplicarea unei foi 
superficiale de cauciuc nevulcanizat pe tubul de 
cauciuc; împletirea inserțiilor, prin care se împle- 
tesc, cu ajutorul mașinii cu soldaţi (Klsppel), 
inserțiile tubului, ca înlocuitoare ale țesăturilor; ban- 
dajarea, adică aplicarea, pe tubul de cauciuc con- 
fecționat, a unui bandaj strâns, pentru a limita 
dimensiunile exterioare; desbandajarea, care e 
operațiunea inversă bandajerii; spălarea, prin care 
tubul de cauciuc vulcanizat se curăță de mate- 
rialele cari au rămas pe suprafaţa lui. 

2. Proces tehnologic în industria chimică 
[rexHnonoruueciHl nponecc B XHMHYECHOI 
TIPOMBbIIINeHHOCTH;processus technologique dans 
l'industrie chimique; technologischer Prozeb in 
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der chemischen Industrie; technological process 
in the chemical industry; technologiai folyamat 
a vegyi iparban]. Ind. chim. sp.: 1. Proces tehno- 
logic care consistă în reacțiile chimice prin cari se 
obține tehnologic un produs chimic finit, cu un 
randament optim de reacție. — 2. Ansamblu de 
reacții chimice cari se produc într'un sistem chi- 
mic, fizicochimic sau biochimic. — Exemplu: 

s. ~ tehnologic de fabricație a formaldehidei 
[TexHONOrHIeCKHI nponece  H3roTOBNEHHA 
opmanbnerupl; processus technologique pour 
la fabrication de l'aldehyde formique; technolo- 
gischer Vorgang bei der Formaldehydherstellung; 
technological process for the formaldehyde manu- 
facturing; formaldehid-elăllităs technologiai folya- 
mata]: Totalitatea operațiunilor prin cari se obține 
formaldehida (aldehida formică sau formalina), 
folosind diferite procedee, cum sunt: dehidro- 
genarea alcoolului metilic (metanol), conform 


reacției 
CH OH=>CH0O +H;; 

cracarea oxidantă a metanului, conform reacției 
CH, + Oz2CH;0+H,; 


oxidarea acetilenei; hidrogenarea oxidului de car- 
bon, etc. 

Cel mai răspândit proces tehnologic de fabri- 
cație a formaldehidei e cel care folosește ca ma- 
terie primă alcoolul metilic (CHOH), obţinut la 
distilarea uscată a lemnului sau pe cale sintetică. 
Acest proces cuprinde următoarele operațiuni 
(v. fig.): Comprimarea, într'un compresor, a aeru- 
lui necesar pentru oxidarea alcoolului metilic 
(cantitatea optimă de aer pentru arderea unui 
kilogram de alcool metilic e de 0,92 kg); puri- 
ficarea aerului comprimat, în separator și filtru, 
de impurități, ca praf, urme de uleiu, diferite 
substanțe anorganice (de ex. bioxid de sulf, clor, 
etc.); inmagazinarea aerului într'un rezervor spe- 
cial (5), după care urmează încălzirea aerului; pu- 
rificarea alcoolului metilic, în special de acetonă 
(care nu irebue să depășească proporția de 2%) 
și de substanțe organice cu punct de fierbere 
mai înalt decât al alcoolului metilic, și înmaga- 
zinarea alcoolului metilic purificat, într'un rezervor 
de alimentare (6); introducerea, într'o cameră de 
amestec, a aerului, pe la partea inferioară, în 
care intră în contracurent și alcoolul metilic, pe 
la partea superioară; trecerea amestecului de 
aer cu vapori de alcool metilic, în camera de 
oxidare, în care se formează formaldehida (din 
100 kg alcool metilic se obțin cca 76,87 kg 
aldehidă formică cu concentrația 100%), prin 
aport de căldură și în prezența unui catalizator 
(drept catalizatori se folosesc așchii de cupru 
sau sârmă de argint dispusă în elice, pentru a 
compartimenta camera de oxidare şi a constrânge 
astfel vaporii de amestec să parcurgă un drum 
cât mai lung); trecerea produselor de oxidare 
printr'o coloană de rectificare, unde se separă 
formaldehida de alcoolul metilic nelransformat şi 
de alte produse de disțilare, ca hidrogen, oxid 
de carbon, etc.; diluarea formaldehidei cu apă, 
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într'un rezervor (din 1 kg aldehidă formică cu +. Proces tehnologic în industria lemnului 
concentrația 100% se obțin 2,872 kg soluţie 40% | [rexnonornuecruii nponece  necHoă npo- 
vol. formaldehidă); trecerea gazelor din coloana | MbimneHHOoCTH; processus technologique dans 
de rectificare în coloane de condensare, în|l'industrie du bois; technologischer Prozeb in der 
cari se recuperează alcoolul metilic netransformat, | Holzindustrie; technological process in the wood 
care e readus în circuitul de fabricaţie, prin re- | industry; technologiai folyamat a faiparban]: Pro- 


A 8 


Schema procesului tehnologic de fabricaţie a formaldehidei. 
A) fabricarea formaldehidei: 1) pompă de alimentare a rezervorului de alcool metilic; 2) compresor; 3) separator pen- 
tru impuritățile din aer; 4) filtru; 5) rezervor de aer comprimat; 6) rezervor de alcool metilic; 7) cameră de amestecare 
a alcoolului metilic cu aerul; 8) cameră de oxidare; 9) coloană de rectificare; 10) rezervoare de formaldehidă 400/0. 
B) recuperarea și reciclizarea alcoolului metilic netransformat: 11) şi 12) coloane de condensare a alcoolului metilic; 
13) spălător de gaze; 14) conducţă de evacuare a azotului şi gazelor de reacție; 15) coloană de rectificare a al- 
coolului metilic recuperat; 16) conductă de conducere în rezervor a alcoolului recuperat. 


zervorul (6); spălarea, într'un spălător, a gazelor | ces tehnologic prin care se obțin, din lemn, 
necondensate, după care soluţia apoasă de alcool | produse semifabricate (de ex. cherestea) sau 
metilic străbate o coloană de rectificare și un | finite (de ex. mobilă). — Exemplu: 

răcitor-condensator (cu suprafață mare de răcire), 2, ~ tehnologic de debitare a cherestelei 
astfel încât se recuperează restul de alcool me- |[rexHonoruuecruii nponecc H3roTOBIIeHHA 
ţilic, care se întoarce în rezervorul (6). TIHJIOMaTepHaJ0B; processus technologique du 


l 
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Schema procesului tehnologic de debitare a cherestelei. 
1) aducerea materialului în depozitul de bușteni şi stivulrea; 2) secționarea buştenilor, la ferestrău („coadă de vulpe“, 
circular, cu lanţ); 3) spălarea și sortarea (incluziv transportarea, de ex. cu transportor cu lanţ); 4) tălere „pe plin", la 
gater; 4') tălerea „pe prismă”, la gater; 5) tivirea cherestelei, la circular; 6) retezarea scândurilor și a dulapilor, la circu- 
larul pendular; 7) spintecarea dulapilor, la ferestrăul cu bandă; 7”) țăierea șipcilor și a riglelor, la circular; 8) sortarea cheres- 
telei; 9) uscarea naturală a cherestelei (în stive); 10) expediţia la consumator. 


débitage de bois; technologischer Prozek des 
Holzschneidens; technological process of the con- 
verted timber cutting; deszka-vâgâs technologiai 
folyamata]:Totalitatea operațiunilor prin cari setrans- 
formă materia primă lemnoasă, și anume bușştenii 
de diferite esențe, în produsul semifabricat (semi- 
finit) numit cherestea, prin tăierea cu ferestraie 
cu mișcare alternativă (gatere) sau continuă 
(ferestraie circulare și ferestraie cu bandă). Acest 
proces cuprinde: operațiuni preliminare, efec- 
tuate înainte de intrarea materialului lemnos în 
gater; operaţiuni de bază, cari sunt operațiunile 
de debitare propriu zisă a buștenilor, în dulapi, 
în scânduri, în șipci și rigle; operațiuni finale, 
prin cari se pregăteşte cheresteaua debitată 
pentru livrare. 


Operaţiuni preliminare sunt: aducerea materia- 
lului lemnos în depozitul de bușteni (de ex.: 
pe cale ferată, îngustă sau normală; pe șosele, 
cu tracțiune mecanică sau animală; pe apă, cu 
plute sau prin plutire liberă; cu funiculare); sor- 
tarea, manuală sau mecanizată a buștenilor, după 
specia, dimensiuni și calitate; secționarea, care 
consistă în retezarea buștenilor la lungimile 
necesare; spălarea în basine, pentru îndepărtarea 
pietrişului fixat pe lemn și pentru înmuierea 
fibrei. 

Operaţiuni de bază sunt: tăierea la gatar a 
bușteanului, „pe prismă“ sau „pe plin” (v. sub 
Tăiere la gater), conform modelelor de tăiere; 
tivirea, adică tăierea longitudinală a scândurilor, 
pentru îndepărtarea marginilor neregulate (această 
operațiune se efectuează, în special, la scându- 
rile obținute din bușteni tăiați „pe plin“, cu ex- 
cepțiunea bulzilor de foioase tari sau a scânduri- 
lor marginale rezultate la tăierea „pe prismă”); 
retezarea, care consistă în tăierea transversală 
la circulare de retezat (de ex. ferestrău pendu- 
lar) a scândurilor, la lungimi prescrise; tăierea 
şipcilor şi a riglelor, prin care se debitează 
(la circulare simple sau multiple) unele scânduri 
în șipci sau unii dulapi în rigle, cu secțiuni pre- 
scrise; spintecarea dulapilor, la gatere de spin- 
tecat sau la ferestraie cu bandă, în special pentru 
a obține scânduri. Uneori, scândurile se rindelu- 
esc (geluesc) pe trei sau pe patru feţe; eventual 
se profilează (de ex. scândurile pentru dușumele, 
profilate cu uluc și pană, sau cu falț). 


Operaţiuni finale sunt: sortarea cherestelei, 
manuală sau mecanizată, după dimensiuni și cali- 
tate, şi marcarea ei; stivuirea, pentru uscare natu- 
rală sau artificială; resortarea, prin care se decla- 
sează scândurile cu defecte survenite în timpul 
uscării (crăpături sau strâmbări); expediția la 
consumator. 

1, Proces tehnologic în industria pielăriei [rex- 
HOJOTHYeCKHÄ nponecc KoxteBeHHoii n1po- 
MbIIIJIEHHOCTH; processus technologique dans 
l'industrie du cuir; technologischer Prozeh in der 
Lederindustrie; technological process in the 
leather industry; technologiai folyamat a bőr- 
iparban]: Proces tehnologic prin care se pre- 
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pară pielea, sau se fabrică obiecte de piele. — 
Exemplu: 

2, ~ tehnologic de preparare a pielei [rex- 
HOJIOTA9ECKHÄË NpOlnecc H3rOTOBJICHHA KOHH; 
processus technologique de la préparation du 
cuir; technologischer Prozeb der Lederzuberei- 
tung; technological process of the leather pre- 
paration; bâr-elSkeszites technologiai folyamata]:: 
Totalitatea operaţiunilor efectuate pentru a realiza 
separarea pielei de pe animalul sacrificat, și mo- 
dificarea formei, conservarea, modificarea struc-- 
turală și chimică a constituției pielei (transforma-- 
rea în piele gelatină), modificarea stării și a as- 
pectului exterior (transformarea, prin tăbăcire, a: 
pielei gelatină în piele tăbăcită). 

În general, procesul tehnologic de preparare: 
a pielei cuprinde următoarele operațiuni: sacrifi-- 
carea animalului, care se execută, fie manual, prin 
împlântarea cuţitului între coarnele animalului: 
(la vite mari, ca boi, vaci, mânzați, bivoli, etc.), 
ceea ce provoacă moartea instantanee, sau prin» 
tăierea arterelor principale ale gâtului (la vite 
mici, ca viței, malaci, oi, capre, etc.), produ- 
cându-se o emoragie, fie mecanic, prin percu- 
tarea craniului animalului cu un instrument tăios. 
(apăsând pe o capsă explozivă); jupuirea, care 
la animale mari (bovine, bivoline, cabaline, por- 
cine), consistă în desprinderea pielei din jurul 
corpului animalului (cu un cuțit, acționat ma- 
nual sau mecanizat), iar la animale mici, dar- 
altele decât viței sau malaci (ovine, caprine), con-- 
sistă în tragerea pielei cu mâna (burduf), 
după ce se introduce aer sub presiune între în- 
velișul pielei și corpul animalului (pentru a ușura. 
desprinderea pielei de corpul animalului, fără a 
deteriora pielea crudă); curățirea pielei crude,. 
care se execută după desprinderea pielei de- 
pe animal, prin îndepărtarea resturilor de carne, 
a picioarelor, a cozii, a organelor genitale, etc.,. 
cu ajutorul unui cuțit; conservarea pielei crude, 
care se obține, fie prin sărare directă (efectuață, 
cu sare cu 3% sodă calcinață, în patru etape, și: 
anume după 4:::6 ore dela sacrificarea anima- 
lului, după 24-::48 de ore dela prima sărare, după 
30 de zile dela a doua sărare și după 2:::3 luni: 
dela a treia sărare, sau la expedierea pieilor), 
sau prin saramurare (adică prin introducerea piei- 
lor crude și curățite, după 4:::6 ore dela sacriți-- 
care, în soluție saturată de sare, unde se mențin 
24-++48 de ore, după care sunt presărate cu sare),. 
fie prin sărare și uscare (efectuată în special la 
pieile de ovine, caprine și, în general, la pieile 
de animale mici, și care consistă în sărarea piei- 
lor crude și în uscarea lor, în locuri ferite de soare: 
şi de intemperii), fie prin uscare (adică prin de- 
pozitarea pieilor crude în locuri ferite de soare- 
și de intemperii); sortarea după calităţi, care 
consistă în stabilirea defectelor (după natura pie-- 
lei animalului) cauzate la jupuire sau printr'o 
conservare necorespunzătoare; muiatul în basine 
sau în butoaie (când cenușăritul se efectuează 
în același butoiu), prin care se redă umiditatea 
inițială a pielei crude, se îndepărtează murdăria» 
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și substanțele aderente la piele, și se elimină |a pieilor gelatină (aşa cum au fost pregătite în 
sarea de conservare, împreună cu substanțele| operaţiunile anterioare), cu materiale tanante, în 
organice solubile în mediu apos și salin (albu- | vederea fixării țesuturilor pielei, și transformarea 


mine şi globuline); cenușăritul lent (de obiceiu 
în basine) sau rapid (de obiceiu în butoaie sau 
în haspele), princare se disolvă stratul epidemic și în- 
velișul pilos, folosindamestec de varși sulfură de so- 
diu, iar, uneori, sulfură de arsen sau soluţie de fer- 
menfi (la cenușăritul lent se recuperează părul, care 
este spălat şi uscat, pe când la cenușăritul rapid, 
părul se disolvă integral în soluția depilatoare); 
3eruirea (descărnarea), după cenușăritul rapid, prin 
care stratul subcutanat se separă de dermă, și 
care se continuă cu un cenuşărit scurt (24 de ore) 
în basine, pentru desăvârșirea peptizării colage- 
nului; coleitul, care consistă în tratarea pieilor 
(dela câteva ore până la 24 de ore), pe partea 
cărnoasă, cu un amestec de var și sulfură de so- 
diu, sub formă de pastă, pentru a disolva rădă- 
cina părului (care astfel poate fi recuperat); in- 
troducerea în cenuşare obișnuite (în butoaie sau 
în haspele), pentru obţinerea efectului integral de 
cenușărit; decalcificarea, adică scoaterea varului 
rămas în țesuturile pielei (în special la pieile 
destinate tăbăcirii minerale), care se efectuează 
în butoaie sau în haspele, prin spălare cu apă 
(fără eliminarea totală a varului), prin spălare cu 
acizi mai slabi decât acidul colagenic (ca bisul- 
fitul de sodiu și acidul boric, când, de asemenea, 
o eliminare completă este imposibilă), prin tra- 
tare cu acizi tari (ca acizii clorhidric, sulfuric, 
lactic, acetic, etc., când țesuturile pielei se umflă 
și împiedecă eliminarea sărurilor de calciu solu- 
bile cari s'au format), prin tratare cu săruri 
amoniacale (cu anioni formaţi din acizi tari, de 
ex. cloruri, sulfați, lactaţi, acetaţi, etc., şi cari 
reacționează numai cu varul din piele, desăvâr- 
șind decalcificarea fără umflare și permiţând ast- 
fel eliminarea sărurilor de calciu); sămăluirea, 
care consistă în tratarea pieilor decalcificate, cu 
sama (soluție de fermenți, ca tripsina din glanda 
„pancreatică, activați cu săruri amoniacale), în 
haspele, pentru a degrada gelatina și a o face 
mai receptivă față de materialul tanant;curăţirea feței 
<u mașina, prin care se îndepărtează din țesutu- 
rile pielei resturile de necurățenii și substanţele 
proteice degradate, rezultate din operațiunile an- 
“terioare (cenușărit, decalcificare și sama); spăl- 
tuire, care consistă în egalizarea stratului dermic 
al pielei, cu ajutorul mașinii de spăltuit, în 
special la pieile pentru feţe; piclajul, care 
consistă în tratarea cu diferite chimicale (acid 
<lorhidric, sulfuric sau formic și clorură de sodiu), 
în butoaie, și care se efectuează numai în cazul 
tăbăcirii în crom (tăbăcirea cu o baie) şi, rareori, 
în tăbăcirea vegetală (când se întrebuințează 
materiale tanante sintetice), pentru a schimba 
pH-ul pieilor ieşite din operațiunile precedente 
(alcaline), într'un pH puternic acid, ca şi pentru 
a disolva resturile de var din piele și pentru a 
+ampona zemurile de crom (scăzându-le bazici- 
tatea și, prin aceasta, îndepărtând pericolul unei 
+ăbăciri moarte); tăbăcirea, vegetală sau minerală, 


ei într'o substanță imputrescibilă, cu proprietăți 
adaptate scopului în care a fost tăbăcită. 

1. Proces tehnologic de fabricaţie a încălțămintei 
[rexnonoruuecuuii nponecc pa6pnranuu 06y- 
BH; processus technologique de la fabrication 
des chaussures; technologischer Prozek der Schuh- 
warenfabrikation; technological process of the 
boot and shoe manufacturing; cipGăru-gyârtăs 
technologiai folyamata]: Totalitatea operaţiunilor 
necesare pentru fabricarea, cu ajutorul mașinilor, 
a încălțămintei. Acest proces cuprinde: Croirea 
fețelor, care se poate efectua manual (cu cuțite, 
după tipare) sau mecanizat (în acest caz, de ex., 
vipuştile, ștaiful inferior, limba, etc., se ștanțează); 
încheierea carâmbilor, prin cusături în zig-zag, 
la mașina de încheiat carâmbii la spate; pre- 
gătirea tălpilor, fie manual, cu cuțite (după forme 
și la dimensiuni cerute de model), fie mecani- 
zał, cu mașini de ștanțat (pentru ștanţarea tălpii, 
a branţului, ştaitului, bombeului și tocului), cu ma- 
şini de egalizat talpa și branțul (pentru obținerea 
grosimii cerute de model), cu mașini de spintecat 
branţul (pentru formarea despicăturii din branţ), 
cu mașini de tăiat surplusul de piele și de deschis 
risul (pentru nivelarea ridicăturii de pe branţ), cu 
mașini de fixat branțul pe calapod, cu mașini de 
scămoșat talpa și branţul (pentru aplicarea prin 
presare a tălpii); tragerea pe calapod, care con- 
sistă în tragerea fetelor croite și cusute, cu ma- 
şini de prins fețe pe calapod (pentru fixarea 
fețelor în jurul calapodului), cu mașini de tras pe 
calapod (pentru ca feţele asamblate să ia forma 
calapodului), cu mașini de ciocănit pielea pe cala- 
pod (pentru nivelarea proeminenţelor pielei trase 
pe calapod), cu mașini de cusut rama sau cu mașini 
de fixat rama în scoabe (pentru prinderea ramei 
de branţ, prin coasere, respectiv prin fixare în 
scoabe); fixarea tălpii pe calapod, care consistă 
în atașarea tălpii, și care se poate efectua, fie 
cu mașina de cusut talpa prin brant (la încălță- 
minte cu talpa cusută direct de branţ), fie cu 
mașina de cusut pe ramă (la încălțăminte cu 
talpa cusută de ramă, realizând astfel legătura 
între branț și talpă), fie cu prese pneumatice 
(la încălțămintea cu talpa lipită); asamblarea și 
fixarea tocului, care consistă în formarea tocu- 
lui (manual sau cu presa de tocuri), în cio- 
plirea tocului (cu maşina de cioplit tocul), în 
prinderea tocului în cuie (cu mașina de bătut 
cuie de toc); frezarea tălpii, cu maşina de fre- 
zat talpa, pentru nivelarea straturilor de talpă; 
glăzuirea tălpii, cu mașina de glăzuit, pentru ne- 
tezirea suprafeţei tălpii (ca să poată fi vopsită); 
lustruirea tălpii vopsite, cu mașina de dat lustru. 

2. Proces tehnologic în industria textilelor 
[TexHOJIOrHIECKHĂ NpOnecc B TeKCTHIIbHOIH 
NpPOMBbIIIIJIEHHOCTH ;processustechnologiquedans 
l'industrie textile; technologischer Prozeb in der 
Textilindustrie; technological process in the textile 
industry; technologiai folyamat a textiliparban]: 


Proces tehnologic prin care se realizează prelu- 
crarea preliminară sau filarea materialelor textile, 
ca și țeserea, tricoterea, finisarea sau confecţio- 
narea de îmbrăcăminte, rufărie sau pasmanterie. — 
Exemple: 

1, Proces tehnologic de preparare a fibrelor 
textile artificiale [rexnonoruuecrui nponecc 
H3TrOTOBJIEHHA HCKyCCTBEHHOTO TEKCTHIIbHOrO 
BOJIOKHa; processus technologique de la prépa- 
ration des fibres textiles artificielles; technolo- 
gischer Prozess der Aufbereitung der künstlichen 
Textilfasern; technological process of the dressing 
of the artificial textile fibres; textilműszál-elő- 
állitás tehnologiai folyamata]: Totalitatea ope- 
rațiunilor prin cari se obține o soluție chimică 
vâscoasă de s'ructură macromoleculară, care se 
exirudează prin filiere, și a operaţiunilor prin 
cari fibrele rezultate se coagulează și se înfă- 
şură sau se taie în segmente scurte, de lungime 
egală cu lungimea bumbacului, a lânii sau a inului. 

Soluţia vâscoasă se prepară dinir'o substanță 
macromoleculară luată din natură, ca celuloza și 
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Schema procesului tehnologic de fabricație a viscozei. 
1) celuloză; 2) impregnare (alcalinizare); 3) desintegrare; 
4) prematurare (îmbătrânire); 5) xantogenare; 6) disolvare; 
7) filtrare; 8) maturare; 9) filare; 10) spălare; 11) uscare; 
12) fibră artificială, 


proteinele (cazul fibrelor artificiale propriu zise), 
sau din substanțe cu molecule simple cari, prin 
operațiuni de sinteză, se transformă în substanţă 
polimerizată (cazul fibrelor sintetice de conden- 
sare și de polimerizare). Operațiunile de prepa- 
rare a fibrelor artificiale sunt fizice (disolvări, fil- 
trări, etc.) şi chimice (esterificări, saponificări, 
sinteză prin condensare și prin polimerizare, cu 
oxidări şi reduceri); o parte dintre ele se efec- 
tuează la rece, o parte cuprinde procese chi- 
mice exotermice, iar altele se fac la cald; aproape 
toate sunt mecanizate. Operațiunile diferă cu na- 
tura și caracteristicele fikrei textile care se pre- 
pară, și cu metoda chimică aleasă. 

Operațiunile pentru prepararea fibrei viscoza 
sunt următoarele: Extragerea celulozei, care con- 
sistă în tratarea lemnului (de preferință molid, 
brad, pin, etc.) cu bisulfit de calciu sau cu alte 
substanțe, peniru liberarea celulozei de lignină, 
în mărunțirea celulozei, în fierbere cu alcalii, în 
înălbirea și transformarea pastei sub formă de 
„cartoane“; omogeneizarea și condiționarea car- 
toanelor, cari se fac peniru uniformizarea calității 


unui lot mare de cartoane, prin amestecarea! 
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bucěților din mai multe baloturi, odată cu așe- 
zarea lor înir'o cameră cu aer cald, în care umi- 
ditatea celulozei este redusă la 4%; alcalinizarea 
și presarea cartoanelor, care consistă în aşezarea 
cartoanelor pe dungă, paralel, într'un basin pera- 
lelepipedic cu presă, grupate în mănunchiuri 
egale, despărțite de plăcile de oţel (perforate) 
ala presei, în umplerea basinului cu soluția de 
hidrat de sodiu (concentraţie 18:::20% și la 
temperatura de 16:::20”), în scurgerea leșiei 
(după 11/, oră), în presarea cartoanelor și în des- 
cărcarea  basinelor de alcalinizare; sdrobirea, 
adică desfibrarea cartoanelor de alcaliceluloză 
într'o masă pufoasă mărunțită, pentru a intra uni- 
form în reacţiile chimice următoare; prematura- 
rea, care se face lăsând alcaliceluloza mărunțită 
într'un repaus de 24.::76 de ore, la temperatura de 
18...25*, în care timp absoarbe oxigen, se mo- 
difică din punct de vedere coloidal şi sufere o 
oarecare depolimerizare; xantogenarea, adică tra- 
tarea alcalicelulozei prematurate, cu sulfură de 
carbon; disolvarea xantogenatului, care consistă 
în tratarea acestuia cu hidrat de sodiu (în soluţie 
cu conceniraţia 3:::3,5%), timp de cca 4 ore, 
la 15-»:17°; amestecarea, prin care soluţiile dela 
mai multe disolvatoare se amestecă, pompându-se 
în rezervoare mari; maturarea, care consistă în 
lăsarea soluțiilor de xantogenat, timp da 25.50 de 
ore, la 14:::16*, în rezervoare cu agitatoare; 
filirarea, care se face de 3:::4 ori, pentru elimi- 
narea impurităților și a fibrelor celulozice nedi- 
solvate, și pentru eliminarea bu'elor de aer; fila- 
rea, care consistă în pomparea soluției de xan- 
togenat de celuloză cu o presiune de 4:5 at, 
printr'o pompetă și un filiru-bujie, apoi prin mon- 
tura filierei (unde se mai filtrează odată) şi prin 
filieră, de unde xaniogenatul, iese în formă de 
fibre mucilaginoase continue; coagularea, prin 
care fibrele de xantogenat, afundate intr'o baie 
de apă cu sulfat de sodiu, sulfat de zinc și acid 
sulfuric, se transformă în hidrat de celuloză, ceea 
ce dă fibrelor rezistență, elasticitate și alte 
proprietăţi utile din punct de vedere tehnic; în- 
fășurarea, adică colectarea fibrelor cari ies din 
baia de coagulare, materialul debitat de fiecare 
filieră corespunzând unei bobine înfășurătoare; 
spălarea, care se face pe bobine, la suprapresiune 
sau la subpresiune, întâi cu apă caldă, apoi cu apă 
rece, timp de patru ore, mai ales pentru elimi- 
narea sulfului; uscarea, care durează cca 20 de 
ore, la temperatură crescătoare dela 60 la 80°. 
Operațiunile pentru prepararea celofibrei din fibra 
viscoza sunt următoarele: Tăierea smocurilor fi- 
broase ieșite din băile de coagulare (în lungimi 
uniforme, determinate), spălarea fibrelor scurte, 
uscarea, destrămarea și orientarea lor, presarea 
și împachetarea. — Prepararea celofibrei din pânze 
celulozice (hârtie), prin procedeul de circulație 
continuă (care poate fi realizat la aceeași ma- 
șină), consistă în alcalinizare, prematurare, xanto- 
genare, disolvare, filare, coagulare, tăiere, spă- 
lare, uscare, destrămare și orientare, presare și 
împachetare. 
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Operațiunile pentru prepararea fibrei cupro sunt 
următoarele: Prepararea lintersului, care consistă 
în degresarea lui prin fierbere cu alcalii și în 
albire; esterificarea, care se face tratând lintersul 
cu precipitat de hidrat cupros într'un holender, 
din care se trece printr'un filtru-presă (terminat cu 
o sită, din care iese sub formă de tăieţai cari 
se disolvă apoi, timp de 4 ore, în amoniac ames- 
tecat cu substanța auxiliare, ca glucoză, acetat 
de amoniu, etc., cari dau soluției viscozitatea 
şi stabilitatea necesară); filtrarea, pomparea, filarea, 
coagularea, înfășurarea, spălarea, uscarea și pre- 
pararea celofibrei, cari sunt operaţiuni asamănă- 
toare operaţiunilor corespunzătoare dela prepa- 
rarea fibrelor viscoza, cu deosebirea că na- 
tura  substanțalor chimice poate diferi și că 
filarea se face cu întindere mare, după ieșirea 
fibrelor din filiere (ceea ce face din fibra cupro 
cea mai subțire fibră textilă, mai subțire decât 
fibra de păianjan). 


Operațiunile pentru prepararea fibrei acetat 
sunt următoarele: Prepararea lintarsului, adică de- 
gresarea prin fierbere cu alcalii, şi albirea; este- 
rificarea primară, care consistă în tratarea linters- 
ului cu acid acetic glacial, anhidridă acetică şi 
acid sulfuric, în cazane de bronz cu agitatoare, 
timp de 6:::8 ore; saponiticarea, care se face 
tratând triacetatul cu un amestec de acid acetic 
glacial, acid sulfuric și apă, peniru a trece într'un 
amestec de diacetat și triacetat de celuloză, ca- 
racterizat prin solubilitatea lui în acetonă; disol- 
varea, care se face cu acetonă amestecată cu 
alcool, până la un grad de viscozitate convenabil; 
vopsirea pastei, care se aplică uneori soluței, 
înainte de filtrare, prin introducere de coloranți 
măcinaţi foarte fin, pentru ca fibrele finale să 
iasă colorate; matisarea, care consistă în introdu- 
cerea de pigmenți speciali (bioxid de titan, etc.) 
în soluția vâscoasă, înainte de filtrare, pentru ca 
fibrele finala (mate sau semimate) să aibă un 
luciu mai moderat. Operațiunile de filtrare, pom- 
pare, filare, coagulare, înfășurare, spălare, uscare 
şi da preparare a celofibrei sunt aceleași ca la 
fabricarea celorlalte fibre artificiale. 


Operațiunile de preparare a fibrelor artificiale 
azlon sunt următoarele: Extragerea proteinei, care 
consistă în separarea substanțelor albuminoide din 
cazaină, soia, alune (arahide), prin diferite mi - 
loace chimice; pastificarea, care se face disol- 
vând protaina respectivă cu hidrat de sodiu, până 
la o stare de viscozitate convenabilă; filarea, 
coagularea, tăierea în fibre scurte, spălarea şi 
uscarea, cari sunt aceleași ca la fabricarea celorlalte 
fibre artificiale. 


Operațiunile de preparare a fibrelor de sticlă 
sunt următoarele: Topirea bilelor de sticlă, care 
consistă în alimentarea cuptoarelor speciale cu bile 
(de mărime uniformă) și în menținerea unei tem- 
peraturi constanta; filarea, care urmează topirii, 
fundul cuptorului având perforații prin cari topitura 
de sticlă curge în fibre, cari sunt supuse apoi 
întinderii, și se înfășură pe bobine, după ce trec 


prin dispozilive cari le ung cu parafină şi cu 
acizi grași. 


Operațiunile de preparare a fibrelor sintetice 


vinilice şi poliamidice sunt, în principiu, asemă- 
nătoare celor cari se folosasc la fibrele artificiale 
în general, cu deosebirea că soluţia care se 
țilează trece prin operaţiuni de sinteză, specifice 
fiecărui fel de fibră. Fibra de clorură de polivinil 
reclamă următoarele operaţiuni: Prepararea car- 
burii de' calciu, care se face topind, la tempe- 
ratură înaltă, var cu cărbune; prepararea aceti- 
lenei, din carbură amestecată cu apă; clorurarea 
acetilenei, care se face tratând acetilena cu acid 
clorhidric; polimerizarea clorurii de vinil, care se 
face prin acțiunea catalitică a luminii; clorurarea 
polimerului, care se face peniru transformarea lui 


in produs solubil în solvenţi organici; diso!varea, 


care consistă în tratarea polimerului cu acetonă, 


pentru transformarea lui într'o soluţie vâscoasă, 
țilabilă. — Fibra vinion reclamă următoarele opera- 


țiuni preliminare filării: prepararea clorurii de vinil, 
cara e identică operaţiunii folosite la prefabri- 


carea fibrei de clorură de polivinil; prepararea ace- 
tatului de vinil, care se face tratând acidul acetic- 
cu acetilenă; polimerizarea, care se face combi- 
nând; în anumite condițiuni, 85% clorură de vinil 
cu 15% acetat de vinil; disolvarea, care con- 
sistă în prepararea soluţiei vâscoase tratând co- 
polimerul cu acetonă. 


Operațiunile de preparare specifice pentru fibra 
saran sunt următoarele: Prepararea clorurii de 
viniliden, care se copolimerizează cu clorura de 
vinil, pentru obţinerea rășinii saran; pomparea şi 
filarea, cari consistă în încălzirea răşinii până 
când devine plastică (fără să se mai facă cloru- 
rarea suplementară ca la vinion, etc., ea fiind 
insolubilă în solvenţi obişnuiţi), în pomparea ei 
(în stara fierbinte) prin filiere și în răcire imediat 
după ce fibrele ies din filiere. 

Operațiunile de preparare a fibrei poliamidice 
nylon sunt următoarele: Hidrogenarea fenolului, 
care se face printr'un proces de reducere; pre- 
pararea acidului adipic, care se face printr'un 
proces de oxidare a fenolului hidrogenat; ami- 
dificarea, care consistă în tratarea acidului adipic 
cu amoniac; prepararea hexametilendiaminei, prin 
deshidratarea amidei, urmată de un proces de 
reducere; condensarea, care consistă în prepa- 
rarea rășinii (adipatul de hexametilendiamină), 
prin combinarea acidului adipic cu hexametilen- 
diamina, la temperatura de 180:::300*, într'o 
atmosferă de gaz inert (azot); filarea, care cu- 
prinde încălzirea rășinii la 260°, pomparea şi 
filarea ei într'un gaz inert, și înfășurarea fibrelor 
pe bobine (cu vitesa de 500 m/min). 


Operațiunile peniru prepararea altor fibre tex- 


tile poliamidice, ca perlonul, capronul, etc., sunt 
asemănătoare celor cari se folosesc la prepararea 
nylonului, cu deosebirile următoare: La perlon, 
rășina pentru filare se obține din condensarea 
între ei a unor aminoacizi; la fibra sintetică per- 
lon U, rășina se obține pornind dela isocianaţi, 


cari se tratează cu hexametilendiamină, iar pro- 
dusul rezultat se polimerizează cu butandiol, prin 
adiţie (rezuită poliuretan sau perlon U); la fibra 
sintetică capron, răşina se prepară prin policon- 
densarea la 260:::270* a caprolacionei, iar aceas- 
ta se obține combinând fenolul cu acid lactic. 

1. Proces tehnologic de prelucrare preliminară 
[rexnonoruuecină nponecc npenBapurenb- 
noii oGpaGoTku; processus technologique de 
traitement préliminaire; technologischer Prozeb 
der vorläufigen Bearbeitung; technological process 
of preliminary treatment; előzetes megmunkálási 
tehnologiai folyamat]: Totalitatea operațiunilor ceri 
servesc la separarea fibrelor textile de substan- 
țele sau de corpurile străine însoțitoare (de ex. 
semințele, la bumbac; puzderiile, la in, cânepă, 
iută, chenaf, canatnic și chendir; grăsimile, scaieții, 
noroiul, la lână) și la aducerea lor în stare dea 
fi filate (adică transformate în fir). Aceste opera- 
țiuni pot fi efectuate manual sau mecanizat, 
prin procedee tehnologice fizice (mecanice, ter- 
mice, e!c.), chimice sau fizicochimice. Ele se 
deosebesc, după natura fibrei textile, în special 
la fibrele de bumbac, de plante liberiene, de 
lână, de mătase și de fibre artificiale. La pre- 
lucrarea tuturor fibrelor textile există operațiuni 
comune, cum sunt: recepţia, care consistă în pre- 
luarea materiei prime, conform prescripțiunilor; 
clasificarea, care consistă în sortarea materiei prime; 
depozitarea, care consistă în depunerea materia- 
lului, astiel încât să asigure o conservare în 
bune condițiuni. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a bum- 
bacului sunt următoarele: Curăţirea, care consistă 
în separarea bumbacului de impurități (de ex. 
metale, pietre, praf, frunze, ramuri, etc.); egra- 
narea, adică detașarea de pe semințe a fibrelor 
mai lungi decât 6 mm; delintarsarea, care con- 
sistă în detașarea, de pe semințele egrenate, a 
restului de fibre (în general, mai scurte decât 
6 mm); curățirea deșeurilor, adică separarea de 
praf și de fibre scurte, a deșeurilor de difzrite 
calități, cari se produc la egrenare; presarea, 
care consistă în trecerea bumbacului egrenat, a 
deșeurilor şi a lintersului, în formă de baloturi 
compacte și uniforme; curățirea şi trierea semin- 
telor, prin eliminarea impurităților și a semințelor 
bolnave, și trierea seminţelor pe calități (de ex. 
pentru agricultură, pentru uleiu, eic.); tratarea se- 
mințelor contra bacteriozei, care consistă în apli- 
carea unui insecticid lichid sau gazos (formol), 
sau a aburului, asupra semințelor destinata agri- 
culturii. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a inului 
sunt următoarele: Decapsularea, care consistă în 
separarea de tulpine a fructelor capsulare; des- 
sămânţarea, prin sdrobirea capsulelor și sepa- 
rarea seminței brute; dacuscutarea și trierza, 
care consistă în eliminarea pereților capsulari 
(pleavă), în separarea seminței de cuscută și în 
trierea seminţai de in, după mărime; stivuirea 
tulpinelor decapsulate, adică dispunerea lor; în 
stoguri separate, așezate în apropiere de ba- 
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sinele de topit; încărcarea șoproanelor cu tul- 
pine decapsulate, care consistă în adăpostirea în 
șoproane a unei rzzarve de tulpine, din care să 
se alimenteze basinele de topit, în zilele plo- 
ioase; resortarea peniru topire, prin care se pre- 
gătaște încărcătura basinelor, din tulpine cât mai 
uniforme, ca maturitate (coloare), lungime şi gro- 
sime; topirea, care consistă în încărcarea basine- 
lor de topit cu apă și tulpine, în supravegherea 
procesului biochimic, în primenirea unei părți din 
apă, în spălarea și scoaterea tulpinelor topite; 
uscarea, prin expunerea la soare, pe câmp, timp 
de 6:::16 zile, a snopilor de tulpine topite; con- 
diționarea, prin uscare artificială, a tulpinelor jilave, 
până când le mai rămân 12:::14% umezeală 
(pentru a putea fi sdrobite); sdrobirea, care con- 
sistă în trecerea tulpinelor printre 12:::40 de pe- 
rechi de cilindri riflați ai unor mașini, astfel încât 
partea lemnoasă este fărâmiţată, iar partaa fibroasă 
iese în mănunchiu încărcat cu puzderii; melițarea, 
adică separarea puzderiilor și a fibrelor scurte 
(câlţi) de fibrele lungi; scuturarea și finisarea câl- 
ților, care consistă în separarea puzderiilor, a 
pra'ului mineral și organic din câlți; clasificarea 
fibrelor, adică sortarea pe calităţi a fuiorului și a 
câlţilor, pe bază de analiză; presarea, care consistă 
în asamblarea fuioarelor în formă de baloturi con- 
densate, cu aspect și mărime uniformă. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a câne- 
pei, iutei, chenafului, canatnicului și chendirului 
sunt asemănătoare celor pentru industrializarea pre- 
liminară a inului, cu deosebirea că lipsesc opera- 
țiunile de decapsulare, de dessămânţare și de 
decuscutare; se fac numai două categorii de stive 
(tulpine normale, sortate pe calităţi, și tulpine 
defecte) și o categorie de tulpine de rezervă, 
așezate sub șoproane, iar în cazul special al iutei, 
lipsesc operaţiunile de sdrobit tulpinele topite, şi 
de meliţare. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a manilei 
și a sisalului sunt următoarele: Desfibrarea, care 
consistă în extragerea fibrelor din frunze, prin 
sgâriere; spălarea, adică tratarea mănunchiurilor fi- 
broase cu apă; uscarea, care consistă în expunerea 
la soare a mănunchiurilor de fibre; clasificarea, prin 
sortarea după lungime, în două calităţi; împache- 
tarea, care consistă în facerea de baloturi com- 
pacte, din mănunchiurile fibroase. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a coco- 
sului sunt următoarele: Cojirea nucilor de cocos, 
care consistă în separarea cojilor de miezul fructe- 
lor; macerarea cojilor, care consistă în îngroparea 
(timp de 10;::12 luni) a cojilor, în plaja mării; 
spălarea şi uscarea (la soare) a fitrelor obținute 
prin sdrobirea cojilor macerate; împachetarea, 
care consistă în asamblarea fibrelor lungi în 
mănunchiuri cilindrice, cu diametrul de aproxi- 
mativ 15 cm, iar a fibrelor scurte, în mingi mari, 
presate, 

Operațiunile de prelucrare preliminară a lânii 
sunt următoarele: Sortarea, care consistă în des- 
compunerea co `oacelor de o anumită clasă (omo- 
genă sau amestecată) în categorii, după calităţ 

do 
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cari corespund diferitelor părți corporale ale ani- 
malului (de ex. lâna de pe spinare poate fi de 
o calitate, lâna de pe ceafă, de altă calitate, iar lâna 
de pe abdomen, de altă calitate, etc.) și după 
colori, şi în separarea lânii bolnave sau a lânii 
care trebue carbonizată (dacă e cazul); mărunți- 
rea, adică destrămarea separată a fiecărei całe- 
gorii de lână sortață, pentru a se curăți de 
impuritățile grele și pentru a fi mai ușor imbi- 
bată cu lichidul de spălare; spălarea, care con- 
sistă în trecerea lânii printr'o serie de 4:::5 ba- 
sin& încărcate cu lichid de spălare și de clătire, 
şi cari sunt înzestrate cu prese de stors lâna, la 
trecerea dintr'un basin în cel următor; uscarea, 
care consistă în eliminarea apei din lână, care 
depăşeşte 16:::18%; extragerea sărurilor de po- 
tasiu (operaţiune care lipsește de multe ori), care 
consistă in evaporarea apei (fără detergenţi) din 
primul basin al bateriei de spălat, și care se ba- 
zează pe proprietatea lânii de a ceda în apă 
produsele transpiraţiei, bogate în săruri de potasiu; 
extragerea lanolinei (operaţiune care se execută 
mai rar), care consistă in acumularea apelor rezi- 
duale dela spălat, în traiarea lor chimică pentru 
separarea acizilor grași, a esterilor și alcoolilor 
superiori cari provin din secreția glandelor sebacee, 
în separarea lanolinei brute și în rafinarea ei. 

Operațiunile de prelucrare preliminară a păru- 
lui de capră, de cămilă, de lama, de bou, de 
lână tăbăcărească, etc., se aseamănă cu cele cari 
se efectuează pentru prelucrarea preliminară a 
lânii, cu deosebirea că sortarea lor se face după 
alte criterii, și că aceste fibre nu prezintă interes 
pentru extragerea sărurilor de potasiu şi a lano- 
linei, deoarece sunt sărace în usuc, 

Operațiunile de prelucrare preliminară a mă- 
tasei sunt următoarele: Prăjirea, care consistă în 
asfixierea crisalidelor din gogoși, peniru evitarea 
înfluturării lor; sortarea gogoşilor, care consistă 
în separarea gogoșilor anormale și în gruparea 
lor pe calități; calibrarea, care consistă în sepa- 
rarea gogoșilor în categorii, după mărime; face- 
rea partidelor, care consistă în proporționarea 
diferitelor calități de gogoși de pe cari se trage 
mătasea deodată, această proporţionare fiind în 
funcţiune de titrul firului care se fabrică şi de 
regimul de lucru; stabilirea regimului de lucru 
(pentru fiecare partidă), care consistă în găsirea, 
prin probare cu cantități reduse, a condiţiunilor 
(referitoare la vitesa periilor, temperatura băilor, 
vitesa de depănare, etc.), optime de opărit gogoșile 
și de tras fibrele de pe ele aceste condițiuni 
depinzând în primul rând de componența partidei 
de gogoși și de felul mașinilor de opărit şi de 
tras; opărirea și trasul mătasei, care consistă în 
afundarea gogoșilor în apă fiartă (pentru disol- 
varea parțială a sericinei) în prinderea capetelor 
cu ajutorul periilor sau al măturicilor, în asambla- 
rea de fikre noi la corpul firului (pentru menfi- 
nerea grosimii constante), și în depănarea firului, 
după ce el trece prin aer cald. 

1. Proces tehnologic de filare [rexnonoruuec- 
ku nponece npAneHHA; processus technologi- 


que defilature;technologischer Prozesk der Spinne- 
rei; technological process of spinning (mill); fonási 
technologiai folyamat]: Totalitatea operațiunilor 
cari servesc la curățirea fibrelor, la omogeneiza- 
rea materialâlui, la orientarea fibrelor într'un grad 
mai mic sau mai mare (după cum se urmă- 
rește obținerea unui fir mai gros și păros, sau, 
invers, a unui fir mai subțire și neted), la trece- 
rea gradəłă a fibrelor în stare de puf, în păr 
subțire şi apoi în panglică (bandă), în laminarea 
panglicilor până la gradul care să corespundă 
fineței firului care se fabrică, în filarea propriu 
zisă (prin torsionarea necesară), în depănare, în 
dublarea și răsucirea firelor simple și în împache- 
tarea ţevilor, a sculurilor și a bobinelor de fire. — 
Operațiunile poi fi efectuate manual sau meca- 
nizat, prin procedee tehnologice mecanice, la 
rece. Filarea fibrelor artificiale irebue considerată 
că începe dela torsionare, și că operațiunile an- 
terioare (chimice) aparţin procesului tehnologic 
de fabricaţie a fibrelor continue sau scurte. Ele 
se deosebesc după natura fibrei textile. 
Operațiunile de filare a bumbacului în fire de 
fineță mijlocie, a ramiei şi a celofibrei B, sunt 
următoarele: Recepţia, care consistă în preluarea 
bumbacului sau a sdrențelor din cari se regene- 
rează fibre; depozitarea, care consistă în așeza- 
rea baloturilor în magazie aerată, în stive, pe 
calităţi; desfacerea baloturilcr, adică ruperea cercu- 
rilor și desfacerea ambalajului care înfășură ba- 
loturile; desfoierea, adică așezarea de bumbac 
în pale (luate din mai multe baloturi deodată) 
pe pânza transportoare a unei mașini care îl 
destramă, îl omogeneizează, îl curăţă de im- 
purități, şi-l debitează înir'un strat mai uniform 
și continuu, pentru operațiunea următoare; cu- 
rățirea, care consistă în baterea bumbacului și 
în destrămarea lui, pentru ca impurităţile să se 
separe de fibre, și să se strecoare printre grilele 
grătarelor cu cari sunt echipate mașinile respec- 
tive; revenirea, adică depozitarea fibrelor afânate, 
în camere de odihnă (câteva zile), pentru în- 
viorare; destrămarea, care consistă în mărun- 
firea din ce în ce mai înaintată a bumbacului, 
pentru ca impuritățile aderente să cedeze și să 
cadă prin grătarele mașinilor; baterea, adică mă- 
runțirea intensă, cu ajutorul unui ax rotitor cu 
lineale (echipate uneori cu suprafeţe” cardatoare, 
cu ace), şi debitarea bumbacului sub formă 
de cojoc (pătură subțire învălătucită); cardarea, 
care consistă în mărunțirea bumbacului între su- 
prafețe scărmănătoare, în dispersarea lui pe o 
suprafață mare, de pe care se detașează un 
văl fin, şi în transformarea vălului în panglică, 
de fineță corespunzătoare fineţei firului care ur- 
mează să fie obținut; laminarea, care consistă în 
împreunarea a 3:::6 panglici, și în laminarea 
acestor ansambluri (de obiceiu în trei treceri suc- 
cesive), pentru ca să se cbțină o panglică mai 
omogenă și mai uniformă; filarea preliminară, adică 
întinderea gradată, combinată cu o torsionare re- 
dusă și treptată, concomitentă, pentru a se obține 
aderenţa necesară între fibrele cari se deplasează 


in timpul laminării; filarea finală, care consistă în 
întinderea semitortului și în torsionarea care tre- 
bue să asigure rezistenţa necesară a firului; du- 
blarea, care consistă în aşezarea în paralel a două 
sau a mai multor fire, și în înfășurarea ansamblu- 
lui pe ţevi, bobine sau mosoare; răsucirea, adică 
împreunarea, răsucirea între ele şi înfășurarea ați 
rezultate pe țevi, pe bobine sau mosoare; depă- 
narea, care consistă în trecerea firelor, dela o 
formă de ag!omerare la altă formă (de ex. din 
formă de țeavă în formă de scul, din formă de 
țeavă în formă de bobină, din formă de bobină 
` în formă de scul, etc.); umezirea firelor adică stro- 
pirea lor cu emulsiune sau numai cu apă, pentru 
completarea umidității normale a bumbacului cu 
cantitatea de apă pierdută în cursul proceselor de 
filare; încărcarea lăzilor, pentru expediţie, care 
consistă în umplerea lăzilor cu fire, în cântărirea 
lor și în însemnarea etichetelor însoțitoare cu 
datele necesare (întreprinderea, greutatea brută, 
netă, taraua, etc.); destrămarea și transformarea în 
fibre a inelelor și a firelor încurcate, adică destră- 
marea deșeurilor din filatură, de forma inelelor 
din semitort sau din fire încurcate; îmbrăcarea 
cu garnituri, care consistă în înlocuirea garnituri- 
lor vechi də ace ale cilindrilor, ale tobelor și ale 
capacelor de carda; curățirea deșeurilor, care 
consistă în scuturarea și în baterea deșeurilor, pe 
categorii, pentru a fi redate (în cea mai mare 
parte) circuitului de fabricație din filatură. 
Operațiunile de filare a bumbacului scurt în 
fire groase și a asbestului se aseamănă cu opera- 
țiunile de filare a bumbacului în fire de fineță 
mijlocie, cu deosebirile următoare: Cardarea se face 
imprimându-se fibrelor un grad de orientare mai 


Schema instalaţiei unel filaturi de vigonle (săgețile indică 
sensul de mișcare a materialului în circuitul tehnologic), 
1) mașină de destolat; 2) mașină de destrămat; 3) și 4) ansamblu 
de două darace; 5) seltactor. 


mic, iar vălul care rezultă la ultima cardă se 
divide în mai multe benzi, în loc ca întregul văl să 
formeze o singură panglică; laminarea nu se face; 
filarea preliminară se reduce la împărțirea vălu- 
lui dela cardă în benzi; filarea finală se face, în 
general, fără întinderea semitortului. Întru cât firele 
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groase (vigonie) se fac și din bumbac regenerat 
din sdrenţe, se pot efectua operaţiuni suplemen- 
tare, ca scuturarea și destrămarea sdrenţelor, cari 
consistă în baterea energică a acestora, în elimi- 
narea prafului care se separă din ele, în elimi- 
narea accesoriilor (copci, nasturi, catarame, e!c.), 
în ruperea şi destrămarea sdrenţelor până când se 
transformă în fibre regenerate. 

Operațiunile de filare a bumbacului lung în 
fire subţiri se aseamănă cu operaţiunile de filare 
a bumbacului în fire de fineţă mijlocie, cu deose- 
birile următoare: intervine pieptenarea, care separă 
fibrele mai scurte de fibrele mai lungi din bum- 
bacul cardat, dându-se fibrelor prin laminare, o 
paralelizare mai înaintată; deșeurile curšțite nu 
mai intră din nou în circuitul de fabricaţie (de- 
oarece au fibrele scurte), ci se trimit pentru a fi 
filate după procedeul bumbacului mijlociu. 

Operațiunile de filare a inului, cânepei, iutei, 
chenafului canatnicului și a chendirului sunt urmă- 
toarele: scuturarea câlților, care consistă în bate- 
rea lor și în eliminarea prafului desprins de fibre; 
retezarea, care consistă în tăierea fuioarelor mai 
lungi decât 1 m, pentru a putea fi filate; piepte- 
narea, care consistă în omogeneizarea prin modul 
de alimentare a mașinii și în separarea câlților 
(a fibrelor scur!e și a ghemotoacelor) de fuior 
(de fibre lungi); formarea panglicii, care con- 
sistă în muierea fibrelor prin trecere între perechi 
de cilindri riflați, în trecerea păturii rezultate 
prinir'o pâlnie și în bobinarea panglicii; reunirea 
și laminarea panglicilor, cari consistă în împreu- 
narea mai multor panglici și în întinderea an- 
samblului lor, în scopul obținerii altei panglici, 
mai omogene; filarea preliminară (în gros), fila- 
rea finală (în fin), dublarea, răsucirea și depăna- 
rea sunt operațiuni asemănătoare celor corespun- 
zătoare din procesul de prelucrarea bumbacului 
în fire de fineță mijlocie; apretarea şi lustru- 
irea  sforilor, adică impregnarea acestora cu 
soluția de apret, trecerea prin suprafețe de 
frecare și prin spaţii de uscare; cardarea câlților, 
care consistă în mărunţirea în trepte a acestora 
(cardare brută, urmată de cardare lină), în cură- 
țirea de impurități şi de fibre prea scurte, și în 
transformarea lor în benzi de lățime mică; lami- 
narea și filarea câlților, cari se efectuează ca la- 
minarea, respeciiv filarea fuiorului; fabricarea 
ațalor speciale, adică răsucirea caracieristică, 
combinată cu tratamente chimice sau fizice co- 
respunzătoare felului aţei (aţă cismărească, aţă 
cojocărească, aţă de parașută, etc.). 

Operațiunile de filare a manilei, sisalului și 
cocosului se continuă cu operațiuni de irans- 
formare a fibrelor în sfori, în curele de trans- 
misiune, în covoare, preșuri, frânghii, odgoane, 
etc., și pot fi: Muierea fibrelor brute, adică 
trecerea lor prin softenere cu cilindri riflați; lami- 
narea, filarea, răsucirea și depănarea, cari consistă 
în aceleași acţiuni ca la operaţiunile cu acelaşi 
nume aplicate cânepsi și iutei. 

Operațiunile de filare a lânii de cardă (cu lun- 
gimea de 4:::6 cm) sunt următoarele: Separarea 
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s-aieților, care consistă în eliminarea mecanică 
(printr'un fel de cardare) a unor anumiţi scaieți, 
la unele categorii de lână; carbonizarea lânii 
cu scaiefi, turiță și cornuţi, adică imbitarea 
cu acid sulfuric d luat, stoarcerea, încălzirea trep- 
tată, uscarea, sdrobirea aderențelor vegetale deve- 
nite fărâmicioase, neutralizarea și uscarea lânii 
liberate de scaieți, turiță și cornuți; ungerea, 
care consistă în siropirea lânii cu o emulsiune, 
entru a putza aluneca și a rezista mai bine 
a tratamentzle mecanice de filare; facersa parti- 
delor, adică amestacarea între diferite cata- 
gorii de lână, uneori și cu celofibră L, cu dașeuri 
de mătase, cotonin, etc., de o singură coloare 
sau de colori diferite, pentru a se produce un 
fir cu anumite caracteristice; cardarea, divizarea 
păturii, filarea, cântărirea firelor, depănarea, împa- 
chetarea, scuturarea, sortarea și  dastrămarea 
sdrenţelor sunt operațiuni asemănătoare celor 
corespunzătoare din prelucrarea bumtacului scurt 
(vigonie), cu deosebirea că anumita sdrențe se 
decoloraază și altele se carbonizează peniru 
eliminarea firelor de efect, cari sunt vegetale. 

Operațiunile de f.lare a lânii de pieptenat și a 
celofibrei, în sistemul de filare a lânii cu fitrele 
cu lungimea medie de 7 cm şi în sistemul de 
filare a lânii cu lungimea medie de 10:::12 cm, 


Schema instalaţiei unei filaturi de lână pieptenată (săgețile 

indică sensul de mişcare a materialului în circuitul tehnologic), 

1) cardă; 2) laminor preliminar; 3) intersecting (pentru du- 

blare); 4) mașina de pieptenat; 5) laminor cu tuburi colec- 

toare; 6) laminor cu gill-box; 7) ma;ina de spălat șinetezit; 

8) şi 9) laminoare intermediare; 10), 11) și 12) laminoare finale; 
13) maşină cu inelușe; 14) selfactor. 


sunt următoarele: Cardarea, care consistă în mă- 
runțirea, curățirea şi orientarea fikrelor, în transfor- 
marea acestora într'un văl subțire și continuu, și 
apoi în benzi; laminarea și pieptenarea, în mod 
asemănător laminării și pieptenării bumbacului 
lung; spălarea și netezirea benzilor, cari consistă 


în imbibarea benzilor cu soluție 'de săpun în 
călcarea lor la cald pentru eliminarea ondulaţii- 
lor naturale ale lânii; laminarea după netezire, 
care consistă în întinderea succesivă în trei trepte 
(laminare în gros, laminare în semigros și lami- 
nare în fin), pentru omogensizare și pentru sub- 
țierea benzii; filarea, cânțărirea firelcr, depănarea, 
curățirea deșeurilor, carbonizarea și împachetarea 
sunt operațiuni cari se fac la fel ca la lâna de 
cardă. 

Operațiunile de filare a mătasei sunt următoa- 
rele: Curăţirea borangicului, care consistă în depă- 
narea de mai multe ori, astfel încât firul brut să 
treacă prin dispozitive, peniru separarea scame- 
lor, a nodurilor, etc., și pentru rotunjirea firului; 
mulinarea, care consistă în răsucirea în moduri 
diferite, după felul firului final (tramă, organsin, 
etc.); facerea sculurilor, adică depănare, control 
şi eticheiare; clasificarea mătasei, cari consistă 
în sorlarea pe calități, fineţă, ei!c.; împachetarea, 
care consistă în cântărire, asamblare pe calităţi, 
înfășurare și etichetare; degomarea deșeurilor, 
adică disolvarea sericinei din resturile de gogoși 
rămase dela tras, prin fierbere în apă cu săpun 
și sodă; spălarea și uscarea, cari consistă în spă- 
larea deșeurilor degomate și în uscarea la soare 
sau artificială; destrămarea deşeurilor, care con- 
sistă în transformarea acestora în fibre scurte, prin 
destrămarea cu elemente sgârietoare; pieptenarea, 
adică separarea fibrelor mai scurte, paralelizarea 
fibrelor mai lungi și formarea benzilor; lami- 
narea, care consistă în întinderi prin treceri suc- 
zesive ale benzii în laminor; filarea floretului, 
care consistă în irecerea benzii în fir, prin torsio- 
narea și înfășurarea firului rezultat, filarea bure- 
tului, adică transformarea fibrelor scurte rămase 
dela pieptenarea deșeurilor şi a deșeurilor dela 
filarea floretului, în formă de fir gros, noduros, 
numit Euret. 

Operațiunile de filare a fibrelor artificiale diferă 
după felul fibrei, și anume: pentru fibrele con- 
tinue se efectuează operațiuni de răsucire, depă- 
nare, clasificare și împachetare, toate fiind ase- 
mănătoare celor corespunzătoare la filarea mă- 
tasei; peniru fibrele scurte, de tipul celofibrei, se 
aplică operațiunile de prelucrare a bumbacului 
mijlociu sau lung, dacă fibrele artificiale au lun- 
gimea corespunzătoare acestora, operațiunile de 
filare a lânii, dacă au lungimea comparabilă cu 
lungimea lânii, sau se aplică operațiunile de 
filare a inului superior, dacă fibrele artif.ciale au 
lungimea fikrelor tehnice ale inului. 

1, Proces iehnolcgic de ţesere [TKaA4KHÄ TeX- 
HOJNoruueckuă nponecc; processus technolo- 
gique de tissage; technologischer Frozeb der We- 
berei; technological process of weaving; szövési 
technologiai folyamat]: Totalitatea operațiunilor cari 


„servesc la pregătirea a două sisteme de fire (urzeală 


și bătătură), și la împreunarea acestora sub formă 
de țesătură, prin legături cari diferă cu desenul 
şi cu aspectul exterior al ţesăturii. Aceste opera- 
țiuni pot fi efectuate manual sau mecanizat, prin 
procedee tehnologice fizice, la rece, cu excep- 


țiunsa operațiunii de încleire, care poate fi un proces 
chimic la cald. Ele sunt aproximativ aceleași pentru 
țeserea firelor din orice fel de fibră textilă, şi 
anume: Depănarea, dublarea și răsucirea, opera- 
țiuni cari se fac la fel ca la filare; urzirea, care 
consistă în dispunerea în poziţia paralelă a unui 
număr mare de fire, care, în general, e propor- 
țional cu fineţa firului; înfășurarea pe suluri, care 
consistă în trecerea urzelii de pe toba urzi- 
torului pe sulurile războaielor; înclairea, care nu 
se aplică firelor rezistente cum sunt cele de in, 
cânepă, e!c., și care consistă în impregnarea 
urzelii cu un apret de încleit, pentru ca firele să 
obţină o rotunjire și o compacitate mai mare 
(pentru micșorarea frecărilcr în operaţiun.le meca- 
nice la războiu), în uscarea urzelii încleite şi în 
înfășurarea ei pe sul; năvădirea, adică trecerea 
fiecărui fr de urzeală prin cocleții ițelor, pentru 
a putza fi mișcate vertical în timpul ţeserii; 
trecerea prin spată, care consistă în repartizarea 
uniformă a firelor în lățimea urzelii, prin tra- 
gerea între lamele unui fel de pieptene numit 
spată; așezarea pe războiu, care consistă în 
așezarea sulului de urz2ală pe războiu, în legarea 
urzelii de sulul de țesătură, araniarea ițelcr, in- 
troducerea spatei în vătală și în reglarea greutăților 
de întindere a urzelii; înnodarea urzelilor, opera- 
țiune care se aplică mai rar și care consistă în 
înnodarea fire!or unei urzeli vechi epuizate, cu 
firele corespunzătoare din capul unei urzeli noi 
de același fel, peniru a se evita o nouă năvădire 
şi tragere prin spată; țeserea, adică introdu- 
cerea firului de bătătură în rostul urzelii, schim- 
barea rostului, condensarea firului de bătătură, 
înfășurarea țesutului concomitent cu  desfășu- 
rarea unei porțiuni corespunzătoare de urzeală; 
conceperea modelelor de țesătură, care consistă 
în încercări de legături noi între urzeală și bătă- 
tură, cari se fac pe războaie mici; bătutul carte- 
lelor, care consistă în perforarea cartoanelor 
pentru mecanismele de ridicat ițzle, în raport cu 
desenele noi, stabilite prin modelele programate; 
curățirea și măsurarea, adică eliminarea capetelor 
de fire, a nodurior și a petelor de grăsime, 
şi măsurarea țesăturii brute; însemnarea gre- 
şelilor și corectarea, care consistă în controlul 
țesăturii, în însemnarea greșelilor de țesut și în 
corectarea lor prin tragerea de fire noi în locurile 
în cari lipsesc, etc. 

1. Proces termic [repmnuecunii nponecc; 
processus thermique; thermischer Prozeb; ther- 
mical process; hâfolyamat]: Totalitatea fenomene- 
lor cari intervin într'un sistem tehnic (motor, 
generator de abur, cuptor, focar, etc.), în care 
se produce o transformare de stare termică a 
unui material (de ex. a combustibilului într'un 
focar sau a unui material înir'un cuptor), sub 
acțiunea căldurii. 

2. Proclorit [npoxuopur; prochlorite; Proch- 
lorit; prochlorite; proklorit]. Mineral.: Amestec 
isomorf de serpentin și amezit, în care acesta 
din urmă predomină. Se prezintă în mase și în 
agregate sferice. Se întâlnește sub formă de foițe 
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fine sau în pulbere, acoperind alte minerale 
(cuarț, adular, titanit). Se găsește și ca produs de 
alterare al hornblendei, augitului și biotitului, 

s. Producerea de frig ariilicial. V. Frigului, 
producerea ~. 

a ~ de frig industrial. V. Frigului, produ- 
cerea ~, 

s. Producţie [npoH3BOACTBO; production; Pro- 
duktion; production; termelés]. Gen.: Obține- 
rea intenționată de bunuri naturale (minerale, 
vegetale sau animale) sau fabricate (prin simplă 
prelucrare sau prin fabricare propriu zisă). Pro- 
ducția poate avea loc în cadrul unei economii 
naturale, când bunurile sunt produse pentru satis- 
facerea nevoilor producătorului (economie care 
astăzi aproape că nu mai există), sau în cadrul 
unei economii de schimb, când bunurile sunt 
produse în vederea schimbului, devenind astfel 
mărfuri; această din urmă formă se numește pro- 
ducție de mărfuri. 

După modul de producţie care o caracterizează, 
producția de mărfuri poate fi o producție de 
mărfuri simplă, o producţie de mărturi capitalistă, 
sau o producţie de mărfuri socialistă. 

În producţia de mărfuri simplă, producătorul 
este proprietarul individual al mijloacelor de pro- 
ducţie și deci al mărfii produse. — În producţia 
capitalistă, prcducţia este socială, dar mijroacele 
de producţie și mărfurile produse sunt proprie- 
tate individuală. — În producţia socialistă, pro- 
ducţia este socială, dar și mijloacele de producţie 
și mărfurile produse sunt proprietate socială. 

s ~ Planificală (nnannpoBannoe npoH3- 
BOACTBO; production planifice; planmăbige Pro- 
duktion, geplanta Produkiion; planned produc- 
tion; tervezeit termelés]: Producţie care se rea- 
lizează pe baza unui plan. Planificarea producției 
cuprinde planificarea aprovizionării cu materiale 
şi cu materii prime, planificarea fabricației (adică 
a proceselor și a termenelcr de fabricaţie), pla- 
nificarea forțelor de muncă necesare, planificarea 
fondurilor necesare, planificarea transporturilor. 

7, ~, forțe de ~. V. Forțe de producţie. 

8. ~, mijloace de ~ [NpOH3BOACTBeHHbIe 
cpencrBa; moyens de production; Produktions- 
mittel; production means; termelési eszközök]. 
Ec. g.: Ansamblul format de uneltele de produc- 
ție și de obiectele muncii. 

9, ~, mod de ~ [cnocoő6 nponsBoncTea; 
mode de production; Produktionsweise; production 
mode; termelési mod]. Ec. g.: Ansamblul format de 
forțele de producţie și de relaţiile de producţie 
din societate. Modurile de producţie caracteri- 
zează treptele de desvoltare a societăţii ome- 
neșii, şi stau la baza orânduirilor sociale. 

10, ~, relații de ~ [npoH3BOACTBeHHbIe OT- 
HOomenHA; relations de production; Produktions- 
verhăltnisse; production relations; termelési viszo- 
nyok]. Ec. g.: Totalitatea legăturilor și a rela- 
ților dintre oameni, în procesul de producţie. 
Relaţiile de producţie formează structura econo- 
mică a societății, baza ei reală. 
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1, Productivilate |[npon3BOoHHTENbHOCTb; pro- 
ductivite; Produktivität; productivity; termelékeny- 
ség]. Ec. tł.: 1. Termen comun pentru producti- 
vitatea unei mașini de lucru (v.) și pentru pro- 
ductivitatea muncii (v.). — 2. Productivitatea 
muncii (v.). 

2, ~a muncii [NpOnBBONHTENLHOCTE TPyAna; 
productivité du travail; Arbeitsproduktivităt; work 
productivity; munka-termelskenyseg]: Producţia 
medie realizată de un muncitor, de o echipă, de 
o întreprindere, în unitatea de timp (oră, zi, an), 
cu ajutorul utilajului de care se dispune, indife- 
rent de nivelul tehnic sau de uzura acestuia. 
Productivitatea muncii se poata referi la numărul 
muncitorilor direct productivi, la numărul munci- 
torilor direct productvi și al celor auxiliari, sau la 
numărul total al salariaţilor unei întreprinderi. 

Productivitatea muncii poate fi calculată după 
metoda naturală, în unități naturale (bucăţi, metri, 
tone, etc.), după metoda valorică, în valoare, etc. 

Productivitatea muncii depinde de gradul de 
mecanizare și de automatizare al întregsi instalaţii 
şi al fiecărei maşini de prelucrare în parte, şi de 
gradul de calificare al muncitorilor. În condițiuni de 
lucru date, ea poate fi ridicată, prin introducerea 
regimurilor de lucru intensive, prin aplicarea unor 
norme tehnice (v. sub Normă 4) progresive, prin 
ridicarea calificării muncitorilor, prin antrenarea 
unui număr cât mai mare de muncitori în între- 
cerea socialistă, etc. 

Creşterea continuă a productivității muncii esta 
o lege de bază a construirii şi a desvolțării so- 
cietății socialiste. 

s. ~ a unei mașini de lucru: Sin. Indice de 
utilizare intensivă. V. sub Indice tehnico-economic. 


4. Productivitate, indice de ~ al sondei 
[nokasaTeJlb NpOH3BOHHTEJIbHOCTH CEBÆKHHbl; 
indice de productivité d'un sondage; Ertrags- 
făhigkeitindex des Bohrlochs; well productivity 
indax; olajkuttermelesi szám]. Expl. petr.: Indice 
care exprimă capacitatea unei sonde de a da un 
debit de fluid util, mai mic sau mai mare, pentru 
o aceeași cădere de presiune de zăcământ, 
folosită pentru ajungerea fluidului la fundul găurii 
de sondă. Esta dat de raportul dintre cantitatea 
de fluid produs zilnic și dintre diferența între 
presiunea de strat și cea de fund, mai precis de 
derivata debitului zilnic al sondei în raport ce 
pierderea de presiune în strat. 

s. Produciomelru [cueruukt rOTOBOrO NpO- 
H3BOCTBA; enregistreur de production; Produk- 
tionsmesser; productivity meter; termelésmérö]. 
Tehn.: Înregistrator automat de producție. 

s. Productus. Paleont.: Brahiopod articulat 
având o cochilie lipsită de aree, sau cu aree 
redusă; trăieșta fixat cu spini, cari se găsesc pe 
valva ventrală, care este bombată și are un um- 
bone puternic. Valva dorsală este concavă. Pro- 
ductus giganteus, P. cora, P. semireticulatus sunt 
specii caracteristice pentru Carbonifer; P. horri- 
dus, specia cu spini mari, caracterizează Thurin- 
gianul (Zechstein). Au apărut în Devonianul supe- 


rior, dar s'au desvoltat mai ales în Carbonifer 
şi în Permian. 

7, Produs  [npou3Bemenue; produit; Pro- 
dukt; product; szorzat]. Mat.: Element p al unei 
mulţimi M, care corespunde în mod univoc unei 
perechi de elemente a' și a”, aparținând, respectiv, 
unor mulţimi M” și M". Se notează, de obiceiu, 
p=a'-a" sau p=a'a". Operaţiunea prin care e 
definită corespondenţa între p și perechea a' şi a“ 
se numește înmulțire. Două dintre mulțimile 
M, M', M”, sau chiar toate irei, pot să coincidă. 
Dacă în mulțimile M, M', M" esta definită şi o 
operațiune de adunare, regula de înmulţire este, 
în general, astfel aleasă, încât produsul e distri- 
butiv față de adunare: a': (a"+b")=a'a" +a'b"; 
(a'+b')a'=a'a"+b' a". Dacă mulțimile M' și M" 
coincid, și dacă a'a"=a"a', produsul se numeşte 
comutațiv. Dacă cele trei mulţimi M, M', M" 
coincid și dacă (a'a")a'"'=a' (a" a'"'), produsul 
se numește asociativ. 

Produsul numerelor reale sau complexe este 
definit pentru cazul în care mulțimile M, M', M" 
coincid cu mulțimea acestor numere (v. sub Număr). 
El este comutativ, asociativ și disiributiv față de 
adunare, și nu e nul decât dacă unul dintre 
factori e nul. 

Produsul elementelor unui grup este unica ope- 
rațiune de compoziţie a elementelor grupului 
(v. Grup). El este asociativ, dar, în general, 
necomutaliv. 

Dacă mulțimile M, M', M” coincid cu mulți- 
mea matricelor pătrate [a], [b], cu n linii şi n 
coloane, având ca elemente numere reale 
ajg (i, R=1,:*+n), se numește produs matricial 
al lor, matricea [p]=[a][b], având elementele 

n 
Pin = Waibm. Produsul matricial e asociativ și 
mi 


distributiv față de adunare, dar este, în general, 
necomutativ, 

s ~ de inerție. V. Inerţie, moment de ~ 
centrifug. 

9, ~ direct [npamoe npousBenenue; produit 
direct; direktes Produkt; direct product; direkt 
szorzat]. Mat.: Grup G obținut prin înmulţirea 
subgrupurilor Gi, Gz,:::Gy, 

G=G,XG,X:::Gy, 
fiecare grup G; fiind divizor normal al lui G; G e 
egal cu reuniunea grupală a acestor subgrupuri: 
G=Giv Gu +" G,; secțiunile fiecărui subgrup 
G; cu reuniunea celorlalte, mai puțin G; însuși, 
sunt egale cu subgrupul identic E: 

Gin [Gi o" Gi Y Gip Y t G,]=E. 

10, ~ exterior. V. Produs vectorial. 

u. ~ exterior [BHemnee INpOH3BEŅeHHE ; 
produit exterieur; ăusseres Produkt; external pro- 
duct; külső szorzat]. Alg.: 1. Produsul a două 
forme algebrice exterioare 

Up= 5 Aigi [i Ag } 


ipeip 


ma Aag Îi] 


o5 un 
p.q<n 
şi care este egal iz definiție cu 


[UV ]= Dii “ip Bj.. ia [ia ip" e 


citare AR esențială este exprimată prin 


relația: 
[UpV,]=(- p [Va Up] 


care arată că produsul exterior a două forme 
algebrice exterioare este comutativ, numai dacă 
una dintre forme esta de grad par. O altă pro- 
prietața importantă a produsului exterior este 
aceea de covarianță: după o transformare linsară 
asupra variabilelor, produsul exterior transformat 
este egal cu produsul extarior al formelor exte- 
rioare transformate. — 2. Produsul exterior a două 
forme diferențiale exterioare, cum și produsul 
exterior al mai multor forme exterioare, definit 
analog ca sub 1. 


1, Produsinterior[Buyrpenee npou3senenue; 
produit intérieur; inneres Produkt; internal pro- 
duct; belső szorzat]. V. Produs scalar. 


2, ~ mixt [cMemannoe NpOH3BeEEHHE; pro- 
duit mixte; gemischtas Produkt; mixed product; 
vegyes szorzat]. Clc. v.: Produsul scalar al unui 


vector A prin produsul vectorial a doi vectori B 
și C, adică A: (BXC). Ele egal cu determinantul 


|As 4,4, 
B} B, B, 
E, GE, 


şi, deci, în valoare absolută, cu volumul para- 
'alopipodi lui conslruit pe cei trei vectori. 


A: (BXC)= (AXB): C. Produsul mixt se notează 


prin ( (480). El satisface relaţiile (4A8C)=(BCA) 
=(C AB) şi (48 C)= —(BA C), astfel încât cele 
douăsprezece produse mixta cari se pot forma cu trei 
vectori A, B, C au numai două valori diferite. 

s ~ scalar |ckanapnoe npou3Benenue; 
produit scalaire; skalares Produkt, inneras Produkt; 
scalar product; skalár-szorzat]. Cle. v.: Scalarul care 
se obține înmulțind produsul valorilor absolute a 
doi vectori A și B prin cosinusul unghiului a 
dintre ei: a 

1B=A B cosa. 


Produsul scalar a doi vectori e o operațiune 
efectuabilă nelimitat, care satisface legea unicității, 
a comutativității și a distributivității față de aduna- 
rea vectorială. 


Dacă - 
Azi Apt iApt ha, şi B=iB+iBy+ kB, 
reprezintă cei doi vectori în coordonate cartesiene 


953: 


triortogonale, de versori i, j și k, expresiunea pro-- 
dusului scalar e: 


AB= 4,B gt A,Bpt AB, 


Dacă gigi g şi gif sunt componentele covarian-- 


te, mixte, respectiv contravariante ale tensorului 
metric fundamental al unui sistem da coordonate- 


x1, x?, x3, şi Aş, By, respectiv Ai, BE, sunt com-- 
ponentele covariante, respectiv contravariante, ale 
vectorilor A și B, expresiunea Puiul scalar e- 
AB= 3 gi^ B'= Xs A Bus" A; Bp, 
i,k nA 


unde însumarea se face ndora asupra indici-- 
lor i și k, dela 1 până la numărul de dimensiuni 


ale spațiului, iar expresiunea a doua a produsului 
scalar e identică cu 
B=} A Bi, 
i 


fiindcă gi =1, pentru i=k, şi gi =0, pentru ik.- 
Sin. Produs interior. 


4, ~ vectorial [BenTopHaJbHoe npoH3Be- 
nenne; produit vectoriel; Vektorprodukt, ăuberes- 
Produkt; vectorial product; vektor-szorzat]. Clc. v.: 


În spațiul euclidian cu trei dimensiuni, produsul 
vectorial al unui vector A printr'un vector B e un 
vector C, cu valoarea absolută egală cu produsul: 


dintre valorile absolute ale celor doi vectori şi 
dintre modulul sinusului unghiului a format de ei, 


perpendicular pe planul daterminat de A și B și cu 


sensul ales asifel, încât A, B și C să formeza, în. 
această ordine, un sistem drep! de axe. 
Dacă 4, e versorul normal pe planul determinat 


de A şi B, orientat astfel, încât A, B şi 4, să 
formeze, în această ordine, un sistem drept de axe, . 
şi sə notează produsul vectorial prin semnul în- 
mulțirii, se obţine: 
C= AXB=u, AB |sinal|. 
Produsul vectorial e efectuabil nelimitat şi satis- 


face legile unicițății și distributivității față de 
adunarea vectorială, dar e anticomultativ, adică. 


AXB= —BXA. 
Dacă A=iA,+j4,+kA, şi B=iB,+jB,+kB, 
reprezintă cei doi vectori În coordonate cartesiene- 


triortogonale, de versori i, j, k, expresiunea pro-— 
dusului vectorial e 


AXB=(iA;+jA,+kA,)X(ĪB,+jB,+kB,) 
=i (4, 8,— 4,8, )+ i(4,B,— 4,8) 
+ (4,8,-4,8), 
sau și SI: 
AXB=|4, Ay A:j. 
BiB oiy 


x 
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Dacă 4! şi Bi sunt componentele contravarian- 
te ale vectorilor A și B într'un sistem de coor- 
donate xi, x2, x... și numărul dimensiunilor 
spațiului e oarecare, componentele coniravarian- 
te C? ale tensorului antisimetric de ordinul al 
doilea, care este atașat, în cazul particular a trei 
dimensiuni, produsului vectorial AXB, sunt: 

Cha qi At Bi, 

Produsul veztorial e definibil numai în cazul a 
trei dimensiuni, fiindcă alifel tansorul de mai sus, 
definibil în toate cazurile, are un număr de compo- 
nente diferite de zero, care nu e egal cu numărul 
de componente ale unui vector, și deci nu i se 
-poate asocia unui vector, ca în cazul a trei dimen- 
-siuni. Sin. Produs exterior. 

1, Produsul a doi tensori (npounsBenenne 
AByX Ten3opoB; produ't de deux tenseurs; Produkt 
zweier Tensoren; product of two tensors; kât 
tenzor szorzata]. Clc. î.: Produsul a doi tensori 
-de ordinele r și m e un tensor de ordinul r+m, 
ale cărui componente sunt egale cu produsele, 
două câte două, ale componenielor tensorilor de 
înmulțit, cu indicii de covarianță sau de contravarian- 
“ță corespunzători indicilor de cele două genuri ale 

-tensorilor din produs. Dacă, de exemplu, A" „° și 
Boa sunt componentele a doi tensori de ordi- 
nele 3 și 4, de înmulțit între ei, componentele 
-tensorului-produs sunt: 


i k., ii 4 
ci FE En at, a A. 


2} ~ coniractat al unui iensor de ordinul al 
doilea printr'un vector [nponzBenenne rensopa 
BTOpOro pa3pana 4epe3 BeKTOp; produit d'un 
tenseur du deuxième ordre par un vecteur; Pro- 
dukt eines Tensors zweiter Ordnung in einen Vek- 
:tor; product of a tensor of second order by a 
vector; egy másodrendű tenzor szorzata egy vek- 


torral]: Produsul valorii absolute „A a unui vector A 
prin vectorul 74 pe care un tensor de ordinul 


al doilea T îl asociază orientării vectorului A din 
produs: 


P=TâzATa. 
Componentele contravariante Pk ale vectorului- 
produs contractat P sunt 


n i n . 

P=$ TA Tr” A; (i, kax, POET -, 
1=1 = 

unde Tik și T; * sunt componentele contravariante 


şi mixte ale tensorului T, iar A’ și A; sunt com- 


ponentele contravariante și covariante ale vecto- 
rului A. 


Componentele lui covariante se obțin analog: 
„ K- n = 
P=}, Ty AT 4 
f=1 [2] 


“Wectorul-produs e deci egal cu produsul contractat 


al tensorului T prin tansorul de ordinul întâiu A 
(v. Produsula doi tensori și Contraciuneaunui tensor). 


s. ~ unui fensor prinir'un scalar [npousBe- 


nenne Tengopa uepea ckanap; produit d'un 
tenseur par un scalaire; Produkt eines Tensors in 


eine skalare Grâbe; product of a tensor by a 
scalar; egy tenzor szorzata egy skalârral]. Cle. t.: 


Tensor de același ordin cu tensorul din produs, 
şi ale cărui componente de indici de covarianță 
şi coniravarianță daţi sunt egale cu produsul scala- 
rului prin componentele respective ale iensorului 
din produs. 


Acest produs e un caz particular al produsului 


a doi tensori (când unul dintre tensori are ordi- 


nul zero). 
4, ~ unui vector printr'un scalar [npon3Be- 


nenne Bekropa uepe3 ckanap; produit d'un 


vecteur par un scalaire; Produkt eines Vektors 
in einem Skalar; product of a vector by a scalar; 


egy vektor szorzata egy skalârral]. Clc. v.: 


Vector B, omoparalel sau antiparalel cu vectorul A 
din produs, după cum scalarul a din produs e 
pozitiv sau negativ, şi cu valoarea absolută de |a| 


ori cât valoarea absolută a vectorului A. Produsul se 


notează sub forma: 
B=a4. 

Produsul unui vector prinir'un scalar e o opera- 
țiune efectuabilă nelimitat, care satisface legile 
comutativității, asociativităț i față de scalari și distri- 
butivității față de sumele de factori scalari sau vectori, 

s. Profasiune [npodeccua; profession; Beruf; 
profession; foglalkozás]: Genul de activitate re- 
gulată, permisă de lege, bazată pe inclinație şi 
aptitudini și, de obiceiu, pe cunoștințe de spe- 
cialitate, prin care omul se integrează în societate. 

e. Profil [npodbunb; profil; Profil; profile; 
prolil, szelveny]. 1. Tehn.: Conturul unei secțiuni 
plane (transversală, longitudinală, etc.) a unei 
piese, a unui element de construcţie, obiect, etc. 

7. ~ aerodinamic [a5poAHnamnueckuiă npo- 
unb; profil aérodynamique; aerodynamisches 
Profil; aerodynamic profile; aerodinamikai profil]: 
Conturul secţiunii făcute, în aripa unui avion sau 
în pala unei elice, printr'un plan perpendicular 
pe suprafața aripei 
și paralel cu axa 
avionului, respec- 
tiv printr'un plan 
tangent la un cilin- 
dru fictiv care ar 
intersecta elicea și 
ar avea axa para- 
lelă cu axa aces- 
teia. Profilul (v. 
fig.) este caracte- 
rizat prin urmă- 
toarele elemente: 
bordul de atac, 
care este bordul 
din față A al pro- 
filului, însensul de deplasare; bordul de fugă, care 
esie bordul din spateBal profilului;coarda, care este 


Elementele caracteristice ale unul 
profil aerodinamic. 
A) bord de atac; B) bord de fugă; 
arcul ACB) extrados; arcul ADB) intra- 
dos; e) grosimea profilului; f) săgeata 
profilului; AmB) linie de curbură 
medie; i) unghiu de incidență; |) pro- 
funzimea, 


linia de referință (aleasă arbitrar) pentru definirea 
profilului și a încercărilor aerodinamica, şi care se 
determină. fi2 ca bitangentă la intradosul profilului (în 
special când intradosul este concav), fie ca dreapta 
care unește bordul de fugă cu punctul de contact 
al cercului tangent la bordul da atac și cu centrul în 
bordul de fugă; axa de portanță nulă, care e paralelă 
cu direcţia vitesei curentului fluid, pentru care por- 
tanțae nulă; profunzimea, caree lungimea coardei (|); 
extradosul, adică partaa superioară a profilului (ar- 
cul ACB); intradosul, adică partea inferioară a profilu- 
lui (arcul ADB); grosimea (e), care e distanţa dintre 
tangentsle la extrados și la intrados, paralele cu coar- 
da; grosimea relativă, adică grosimea exprimată în 
procente din profunzime; linia de curbură medie 
(scheletul), care e curba trasată prin mijlocurile 
segmentalor cuprinse între ex!'rados și intrados, 
și perpendiculare pe coardă (uneori, linia de curbu- 
ră medie se defineșta ca linia care unește segmente 
egale, măsurate pə normalele la profil); săgzata, 
adică distanța maximă f dintre linia de curbură 
medis și coarda profilului (care trece prin extremi- 
tățile profilului); unghiul de atac sau de incidenţă, 
care e unghiul ascuţit i format de axa de referință 
(coarda sau axa de portanță nulă) cu direcţia cu- 
rentului relativ da fluid (uneori, prin unghiu de inci- 
dență se înțelege unghiul de calaj al aripei, în 
raport cu linia de referință a fuzelajului). 

În general, un profil aerodinamic se trasează 
printr'o metodă teoretică sau empirică. Profilele 
trasate prin metode teoretice se obțin prin anumite 
transformări conforme ale domeniului plan din exte- 
riorul unui cerc, în domeniile plane din exteriorul pro- 
țilelor. Proțilele t20- 
retice se pot clasifica 
în profila cu simplă 
curbură, al căror sche- 
let este un arc de 
curbă fără punct de z 
inflexiune, și în pro- g! eti 
file cu dublă curbură, ~= A 
al căror schelet are h f 
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dinamice cu o repartiție prescrisă a presiunilor — 
Afară de metodele taoretice, există și numeroase 
procedee empirice de trasare a profilelor aero- 
dinamice, pornindu-se 
dela un schelet dat și 
căutându-se o repar- 


tiție convenabilă a 
grosimilor în jurul 
acestuia. 


Atâtprofilele trasate 
prinmetode teoretice, 
câtși cele obținute prin 
metode empirice, se 
încearcă în tunelurile 
aerodinamice, pentru 


a se obține coefi- 
cienţii de portanță și 
de rezistenţă la înain- 
tare, selecționându-se 
astfel profilele cu cele 
mai bune caracteris- 
tice (calități) aero- 


Profile aerodinamice, după forma 
bordulul de fugă. 

a) profil cu bordul de fugă as- 

cuțit; b) profil cu bordul de fu- 


gă în diedru: c) pro'i! cu bordul 
de fugă rotunjit; 6) unghiu diedru; 


Q) rază de curtură. 


un punct de inflexiu- 
ne. Dintr'un alt punct 
de vadere, profilele 
se pot clasifica în 
profile cu bordul de 
fugă ascuțit, profile cu 
bordul de fugă în die- 
dru, și profile cu bor- 


Profile aerodinamice teoretice. 

1) profil cu curbură simplă; 2) profil 
cu curbură dublă; A) bord de atac; 
B) bord de fugă; e) grosimea 
profilului; f), fi), şi î.) săgelile 
sche'e'ului în raport cu axa for- 
maţă de linia bordurilor de atac 

și de fugă. 


duldefugă rotunjit. — 
Metode teoretice de trasare sunt: metoda Jucovschi, 
prin care se obțin profile cu simplă curbură și cu 
bordul da fugă ascuţit; metoda Kârmân-Trefitz, care 
permite obţinerea profilelor cu simplă curbură, dar 
cu diedru la bordul de fugă; metoda von Mises, 
prin care se pot trasa profile cu dublă curbură, 
de formă generală; metoda Carafoli, prin care 
se pot obține profile cu simplă sau cu dublă 
curbură, cu bordul de fugă rotuniit. Prin aceste 
metode taoretice se poate aproxima orice fel de 
profil folosit în practică. Există, de asemenea, 
metode cari permit să se obțină profile aero- 


dinamice, 


Desvoltsrea recentă a aviaţiei a făcut necesară 
completarea tipurilor de profile existente, cu altele 
noi, cari să corespundă sborului la vitese mari. 
Au apărut astfel profilele laminare, caracterizate 
prin faptul că grosimea maximă, care la pro- 
filele obișnuite se găsește aproximativ la un sfert 
din coardă dela bordul de atac, este împinsă 
cătra mijlocul profilului. Prin această nouă repar- 
tijie a grosimilor se realizează, la incidențe mici, 
o repartiție mai uniformă a presiunilcr pe profil, 
care împiedecă desprinderea stratului limită, mic- 
şorând deci considerabil rezistenţa la înaintare. 
Proțilele laminare, aplicabile în domeniul vitese- 
lor subsonice, se pot trasa, de asemenea, prin 
metode teoretice sau empirice. 


Pentru vitesele supersonice, profilele clasice 
sau cele laminare, având bordul de atac gros, 
prezintă inconveniente mari, datorite apariţiei 
undelor de șoc. Pentru acest domeniu, se preco- 
nizează folosirea unor profile cu bordul de 
atac ascuţit, cum sunt, de exemplu, profilele de 
formă rombică sau cele cari au atât extradosul, 
cât și intradosul, formate din arce de curbe cari 
se intersectează sub un unghiu oarecare (profile 
lenticulare, cari se pot obține eventual prin me- 
toda Kârmân-Trefltz). 

1, Profil antiderapani [npornBoGyncyiomnă 
npobnulb; profil antiderapant; Gleitschutzprofil; 
non-skid profile; csuszăselleni védőprofil]: Profilul 
benzii de rulaj a unei anvelope, care e astfel 
executat, încât să asigure o bună aderenţă între 
bandaj și cale, opusă sensului de deplasare late- 
rală a roţilor pe cale, pentru a evita dera- 
pajul. 

2! ~ Carafoli[npodpun» Kapaponn; profil C.; 
C. Profil; C.'s profile; C. profil]: Profil aerodina- 
mic la care bordul de fugă (de ieşire) se ter- 
mină printr'un ccniur rotunjit, având raza de 
curbură foarte mică. Funcțiunea de transformare 
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conformă din planul £ al cercului, în planul z al 
profilului, are forma 

E săli p ot ai, 
E (6—3,)” 
în care termenul al treilea din membrul al doilea se 
determină din condițiunsa ca derivata dz/dE să se 
anuleze într'un punct situat la o mică distanţă de 
cercul generator (din planul £); primii doi ter- 
meni din membrul al doilea dau același contur 
de bază ca în cazul profilelor cu vârf ascuţit. 


. Acest profil e folosit în practică mai ales la con- 


struirea palelor elicei (în special pentru elicele 
de lemn), și la trasarea contului în anumite 
puncte ale anvergurii aripei. 

1. Profil coreciaial dinţării de angrenaj [ucnpa- 
BNeHHbIă n pour napesnu 3y6uoB nepenauu; 
profil corrigé de danture d'engrenage; corrigiertes 
Profil der Treibradverzahnung; corrected profile 
of toothing of gear; fogazăsi javitott profil]. Mş.: 
Profilul dințării de angrenaj, modificat față de 
profilul teoretic, datorită metodei de execuţie a 
dințării; de exemplu, profilul roții cu un număr 


-mic de dinţi, la care piciorul dintzlui e subțiat, 


pentru a permite angrenarea. Porțiunea din pro- 
filul dintelui, corespunzătoare piciorului corectat, 
se numește profil parazit. 


2, ~ cu bulb [yrnoBaa crab; corniăre à 
boudin; Wulstaisen; bulb angle iron; duzzasztott 
profil]. Tehn.: Profil de oţel cu două aripe dispuse 
în unghiu drept, una dintre ele îngroșându-se 
spre extremitate în formă de bulb, pentru a mări 
rezistența. De exemplu, la chilele de ruliu, nece- 
sare pentru amortisarea oscilaţiiilor de ruliu, se 
folosesc profile cu bulb (cari micșorează însă 
mult vitesa la înaintare a navei). 

s. ~ de aripă. V. sub Profil aerodinamic. 

4. ~ de bandaj [npodune angaa; profil 
du bandage; Radreifenprofil; section of tyre; ke- 
rekabroncs-szel- 
vény]. C. f.: Profil 
daterminatpentru 
bandajele roților 
de vehicule de 
cale ferată. El 
este, în general, 
acelaşi pentru 
căile ferate ala 
diferitelor ţări, 
variind prin dife- 
renta mică de cote 
(v.tig.).Dimensiu: 
nile profilului se 
determină astfel, 
încât prin strun- 
jire sau prin în- 
cărcare cu su- 
dură să se poată 
restabili profilul inițial deformat prin uzură. 


s. ~ de bază. Mș.: Sin. Profil de referință. V. 
Dinţare, profil de referință la ~ standardizată. 


Profil de bandaj al unel roţi de vagon. 
ABCDE) contur exterior; AG) şi EF) 
contur lateral; GF) contur interlor; BC) 
contur de rulare; CDE) conturul buzei 
bandajulul; HH’) cerc de rulare; a) gro- 
simea bandajulul; b) lăţimea bandajului; 
d) grosimea buzei bandajului; f) înăl- 
țimea buzei bandajulul. 


o ~ de laminat [npodun» nporara; profil 
de produit lamins; Profil von gswalztam Fabrikat; 
laminated product profile; hengerelt szelvény]. 
Metl.: Secţiunea transversală a unui material la- 
minat. V. și sub Oțel laminat. 

7, ~ de minimă rezistență [npopuae MHHu- 
MaJbHOro conporuBnenua; profil de résistance 
minime; Mindestwiderstandsprofil; minimum re- 
sistance profile; legkisebb ellenállású profil]: Con- 
turul transversal al unui corp solid, cilindric sau 
aproape cilindric, care se calculează sau se de- 
termină experimental, astfel încât să asigure o re- 
zistență minimă la înaintare, când există mişcare 
relativă între acest corp și fluidul în care este 
cufundat. Exemplu: Profil aerodinamic (v.). 


s. ~ de pală de elice [npopun» nonacru 
Bunra; profil de pale d'hslice; Luftschrauben- 
blattprofil; air screw blade profile; legcsavar-lapât- 
profil]. V. sub Profil aerodinamic. 

ə» ~ de referință la dințare standardizată. 
V. Dinţare, profil de referință la ~ standardizată. 

10. ~ de șină [npobuab penca; profil de 
rail; Schienenprofil; rail section; sinszelveny]: Forma 
secțiunii transversale a unei şine. V. şi sub Şină. 

u. ~ dublu [pBoinoă npocpunb; profil double; 
Doppelprofil; double profile; kettős profil]. Hidr.: 
Profil transversal al unsi ape curgătoare regula- 
rizate, alcătuit astfel, încât apele obișnuite să fie 
canalizata într'un profil mai mic (albia minoră), 
iar apele mari, extraordinare, într'un profil mult 
mai mare (albia majoră). 

12. ~ economic [3KOHOMAYeECKHÄ npopuub; 
profil économique; wirtschaftlicher Querschnitt; 
economical profile; gazdaságos profil]. Hidrot.: 
Profil de canal sau de galerie care transportă apă, 
stabilit asifel, încât suma cheltuelilor anuale pro- 
venite din investiții și din pierderile de energie 
să fie minimă. 

13, ~ Jucovschi. V. Jucovschi, profil. ~ 

14.  Kârmân-Trefiiz (npobunb Hapmana- 
'Tpebua; profil de K. T.; K. T. Profil; K. T. pro- 
file; K-T. profil]. Av.: Profil Jucovschi generalizat, 
în care intradosul nu mai e tangent la extrados 
în regiunea bordului de fugă, așa cum e cazul 
la profilele Jucovschi. Profilul Kârmân-Treffiz for- 
mează un unghiu diedru la bordul de fugă, cesa 
ce-l face realizabil și în mod practic. Funcțiunea 
de transformare conformă corespunzătoare, din 
planul Ẹ al cercului al cărui exterior sa transformă 
în planul z, în exteriorul profilului, are forma 


a E k 

z+ke A 

unde <2, unghiul dela bordul de fugă fiind k 1/2. 
15. ~ longitudinal [nponobubiii npobnab; 

profil en long; Längsschnitt; longitudinal profile; 

hosszprofil, hossz-szelveny]. Tehn.: Conturul sec- 

țiunii plane a unei piese, a unui obiect, a unei 


construcţii, etc., situată într'un plan care conţine 
axa longitudinală. 


1. Profil ovoid normal [HOpMaJIbHbIÄ aineBu- 
AHbIă npobuab; profil ovoide normal; normales 
Eiprofil; normal ovoid section; normális ovoid- 
profil]. Hidrot.: Profil ovoid de canal, la care ra- 
portul dintre înălțime și lărgimea maximă este 
mai mare decât 1,5. 

2, ~ parazit al dinţării de angrenaj [napa- 
3HTHbIU Npobnub Hape3ku 3yŐUNOB nepenauu; 
profil parasite de denture d'engrenage; schma- 
rotzendes Profil der Treibradverzahnung; parasite 
profile of toothing of gear; fogazăsi javitott láb pro- 
fii]. V. sub Profil corectat al dințării de angrenaj. 

3, ~ transversal [nonepeunblă npobuulb; 
profil en travers; Querschnitt; transverse profile; 
transzversiles profil, keresztszelveny]. Tehn.: Con- 
turul secţiunii plane a unei piese, a unui obiect, a 
unui element de construcție, a unei construcții, 
etc., situată într'un plan perpendicular pe axa 
longitudinală. 


4 ~ von Mises [npobun» bon Museca; 
profil de v. M.; v. M. Profil; v. M.'s profile; v. M. 
profil]. Av.: Profil obținut prin iransformare con- 
formă a exteriorului unui cerc în planul £, în ex- 
teriorul profilului în planul z, cu ajutorul funcțiunii 
analitice 


dz _ =, =) o Hn 
q=(! ; (1 ; (1 s (1 te), 

E unul dintre cele mai generale profile teoretice, 
putând avea și schelet cu dublă curbură (în 
formă de S). Din această funcțiune se pot obține 
profilele Jucovschi şi Kármán-Trefftz, drept cazuri 
particulare. 

s. Prolil [npobnab; profil; Profil; profile; pro- 
fil]. 2. Geom.: Conturul aparent al unui obiect, 
al unei piese, etc., rezultat dintr'o proiecţie orto- 
-gonală pe un plan. 

s. ~ [npobualb; profil; Seitenrih; profile, side 
projection; profil, szelvény]. Geom. d.: Proiecția 
unui corp din spaţiu pe un plan de profil. 

7, ~ de echilibru [npopuu» pasnoBecua; 
profil d'équilibre; Gleichgewichtprofil; profile of 
limiting equilibrium; egyensulyozăsi profil]. Geol.: 
'Limita către care tinde profilul transversal al unei 
văi sau al unei pante supuse procesului de ero- 
ziune. 

s. Profil [npobnub; profil; Profil; profile; profil 
szelvény]. 3. Tehn.: Dispozitiv sau ansamblu de 
piesa cari indică, într'un plan vertical, limitele 
până la cari trebue să fie etfecluată o lucrare 
tehnică (de ex. profilul pentru limitarea fețelor 
unui terasament) sau limitele până la cari trebue 
făcută o excavaţie (tunel, galerie de mină, etc.). 

9. ~ pentru lerasamenie [maGnon pula Hå- 
'CbIIIH; profil pour terrassemenis en lattes; Latten- 
profillehre; lath section of earthworks; profil- 
l&cidom]. Ter.: Dispozitiv alcătuit din șipci așezate 
într'un plan vertical perpendicular pe axa unui 
terasament, susținut de țăruși înfipți în pământ, 
pentru a indica limitele secțiunii transversale a 
“unui terasament în construcție, până la cari ur- 
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mează să se execute lucrările de umplutură sau 
de săpătură, 


1. Profil [npobuab; profil; Querschnitt, Quer- 
profil; section, cross-section; profil, keresztszel- 
vény]: 4. Desen care reprezintă o secțiune ver- 
ticală prinir'o construcție, peniru a se putea indica 
dimensiuni și dispoziţii intermediare, etc., sau 
prinir'un teren, peniru a se putea indica detalii de 
structură. 


1. ~ de sol [npodpnulb novuBbi; profil du sol; 
Erdbodenprcfil; vertical section of the soil; talaj- 
szelvény]. Agr.: Secţiune făcută prinir'un plan 
vertical, în adâncime, într'un sol, care dă o re- 
prezentare morfolcgică a procesului genetic al 
solului. 

12, ~ geologic |reonornuecunii npopnub; 
coupe géologique; geologisches Profil; geologi- 
cal section; geologiai profil]. Geol.: Secţiune 
printr'un plan vertical în scoarța Pământului, care 
indică siructura geologică a unei regiuni. 

13. ~ longitudinal [npononbubii npobpuub; 
profil en long; Längsschnitt; longitudinal section; 
hossz-szelveny]. C. f. Drum.: Piesă desenată a 
unui proiect de cale ferată sau de drum, care 
reprezintă liniile de  intersecțiune, desfășurate 
şi proiectate pe un plan vertical, ale suprafeţei 
terenului (linia terenului) și plaiformei terasamen- 
tului (linia roșie), cu planul vertical care conţine 
axa căii ferata sau a drumului. Pe profilul longitu- 
dinal normal se scriu și se desenează următoarele 
elemente caracteristice ale traseului: cotele liniei 
terenului și ale liniei roșii, ca și diferențele dintre 
acestea (cotele roșii, adică înălțimile sau adânci- 
mile umpluturilor sau săpăturilor din axa terasa- 
mentului); kilometrajul traseului (kilometri, hecto- 
metri și fracțiuni de hectometri); mărimea și lun- 
gimea declivităţilor; lungimea aliniamentelor; lun- 
gimea și elemeniele curbelor; poziția și felul 
lucrărilor de artă; axele clădirilor din lungul tra- 
seului; axele pasajelor de nivel; sondajele din 
lungul traseului; punctele de schimbare de de- 
clivitate, — ca şi alte elemente necesare pentru 
restabilirea pe teren a traseului. Elementele exis- 
tante sunt desenate în negru, iar elementele 
proiectate sunt desenate în roșu. Profilul longi- 
tudinal se execută, de obiceiu, la scara 1/1000, 
pentru lungimi, și 1/100, pentru înălțimi, pentru a 
se scoate în evidenţă variațiile de nivel ale tra- 
seului, Pentru regiunile de șes, unde aceste va- 
riații sunt foarte mici, se poate executa și la 
scările 1/2000, respectiv 1/200, sau 1/10000, 
respectiv 1/1000. 


Afară de profilul longitudinal normal, se în- 
tocmesc profile longitudinale speciale, ca: pro- 
filul longitudinal redus, profilul longitudinal mic, 
profilul longitudinal deformat și pref.lul longitu- 
dinal de șantier. — Profilul longitudinal redus se 
execută la scara 1/5000, pentru lungimi, și 1/100 
sau 1/200, peniru înălțimi. Pe el sunt înscrise 
numai următoarele elemente: înălțimile maxime 
ale săpăturilor și umpluturilor; cotele proiectului 
(numai la schimbările de declivităţi); cotele łe- 
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renului, numai în unele puncte caracteristice; 
declivităţile, aliniamentele şi curbela. Faţă de 
profilul longitudinal normal, conţine unele e'e- 
mente referitoare la exploatare sau la execuţie, 
ca, de exemplu: volumul săpăturilor sau al um- 
pluturilor, timpul parcursului dintre staţii, consumul 
de apă, etc. — Profilul longitudinal mic reprezintă 
o schemă a profilului longitudinal normal, şi cu- 
prinde numai următoarele elemente ale traseului: 
linia terenului, linia roșie, punctele de schimbare 
de declivitate, valoarea și lungimea declivităţilor, 
şi lucrările de artă mai importante. 

Profilul longitudinal deformat se folosește la 
proiectarea dutlărilor de linii de cale ferată. 
Raportul dintre scara lungimilor și scara înălțimi- 
lor, la cari este executat, este mai mare decât 
10 (cât e la profilul longitudinal normal). În felul 
acesta, cele mai mari variaţii ale cotelor platfor- 
mei liniei existante sunt scoase în evidenţă, ast- 
fel încât linia roșie a căii ferate de dublare se 
poate trasa foarte corect. 

Profilul longitudinal de şantier cuprinde numai 
elementele necesare verificării traseului, pe teren 
sau pe planuril> cu curbe de nivel. Se execută 
la aceleași scări ca profilul longitudinal normal 
şi cuprinde, de obiceiu, numai următoarela ele- 
mente: linia terenului, fără cotele respective, şi 
linia roșie, cu cotele punctelor de schimbare a 
declivităţilor. Uneori, poate conține unele date 
referitoare la executarea lucrărilor, ca: pozițiile 
diferitelor şantiere de lucru, volumul lucrărilor de 
executat, data începerii şi a terminării lucrărilor, 
numărul de lucrători, baracamente, utilaj, volumul 
materialelor de aprovizionat, etc. Aceste elemente 
sunt înscrise cu diferite colori, pentru a fi scoase 
în evidenţă. 

1, Profil transversal [nonepeunbră npobunb ; 
prof. en travers; Querschnitt, transverse section; 
transzversâlis profil, keresztszelveny]. C. f., Drum.: 
Una dintre piesele desenata ale unui proiect de 
cale ferată sau de drum, în care sunt reprezentate 
liniile de intzrsecțiune a suprafețai terenului şi 
fetelor terasamentului, cu un plan vertical per- 
pendicular pe axa longitudinală a căii ferate sau 
a drumului. Servește la calculul cotalor punctelor 
principale ale secţiunii transversale a terasamen- 
tului, şi la calculul suprafețelor săpăturilor și îm- 
plinirilor dintr'o anumită secţiune a traseului. 

2, ~ transversal tip [runoBbiii nonepeunbrii 
npopuurb; profil type en travers; Regelquerschnitt; 
type transverse section;  kerasziszelveny-tipus]. 
Drum.: Desen care reprezintă. profilul transversal 
al unui drum, cu toate detaliile constructive ala 
corpului și căii acestuia, peniru a se arăta modul 
de alcătuire a drumului în secțiune transversală. 
Constitue una dintre piesele dasenata ale pro- 
iectului unui drum. De obiceiu, se reprezintă un 
profil transversal mixt, pentru a se arăta modul 
de alcătuire a drumului, atât în rambleu, cât și 
în debleu. 

s. Profil[npopunb; profil; Profil; profile; profil]. 
Cs.: Piesă decorativă folosită în construcții, fie 


în scop arhitectural (ornamental), fie pentru mo- 
tive tehnice (de ex. pentru îmbunătăţirea acus- 
ticei unei să.i, pentru consolidări aparente artis- 
tice, etc.). 

4. Prof.I,dreapiă de ~ [npopuubnaa npamaa; 
droite de profil; Seitenriblinie, dritte Hauptlinie, 
Protilgerade; side projection line; profilegyenes]. 
Geom. d.: Dreaptă conținută într'un plan de profil, 
deci perpendiculară pe linia de pământ. Are pro- 
iacţiila confundate şi perpendiculare pe linia de 
pământ, E determinată numai dacă i se cu- 
nosc două puncte. 

s ~, Plan de ~ [npobunbHaa nnocKOCTb; 
plan de profil; Profilebene; side projection plane; 
profilsik]: Plan perpendicular pe linia de pš- 
mânt. El este parpendicular pe planele orizontal 
şi vert.cal de proiecţie. Urmele sale sunt confun- 
date și perpendiculare pe linia de pământ. Toate 
figurile situate într'un plan de profil se proiec- 
tează p urmele sale. Este, în acelaşi timp, un 
plan veriizal și de capăt. 

5. ~, plan fundamenial de ~ [ocnoBnaa 
TI HNbHaA NJIOCKOCTb; plan fondamental de 
profil; Saitanribebene; fundamental profile plane; 
profilalapsik]: Plan perpendicular atât pe pla- 
nul orizontal de proiecţie, cât şi pe planul 
vertical de proiecția, deci şi pe linia de pământ, 
și care trece prin originea absciselor. Este folosit, 
unsori, ca un al treilea plan fundamental de 
proiecție. 

7, Profilat: Sin. Oțel profilat (v.). 

s. Profilograt [npobnnorpa; profilographe; 
Profilograph; profilograph; profilogrâf]. Tehn.: Mă- 
surător de netezime (v.fig. B sub Măsurător de nete- 
zime) cu dispoz tiv de înregistrare grafică adeplasări- 
lor executate de palpator (test), când acesta urmă- 
rește asperităţile suprafeței piesei al cărei grad 
de nstezime se controlează. 

9. Profilograf [npobunorpag; profilographe; 
Prophilograph; prophilograph; profilográf]. Drum.: 
Aparat folosit peniru măsurarea și înregistrarea 
grafică a denivelărilor unei suprafețe de teren, 
a suprafaţei unei îmbrăcăminte rutiere sau a p'at- 
formei unei şosele. Poate fi de construcţie mai 
mult sau mai puțin complicată, după mărimea 
praciziei urmărite. Cel mai simplu tip de fro- 
filograf este constituit dintr'o lată cu una dinire 
marginile înguste perfect plană, așezată orizontal 
pe două suporturi extreme, și dinir'o tijă verticală 
mobilă, terminată la capătul inferior cu o roțiță 
care rămâne în 
contact cu supra- 
fața terenului sau 
a șoselei, și echi- 
pată la celălalt ca- 
păt cu un creion 
trasor. Prin depla- 
sarea tijei în lungul 
latei, se obține pe 
aceasta o linie si- 
nuoasă corespun- 
zătoare. intersecțiunii dintre suprafaţa terenului 
sau a șoselei cu planul detarminat de aparat. 


Protilograt simplu, cu lată, 
1) lată; 2) boloboc; 3) tijă port-ro- 
tijă și pori-creion; 4) dulapi pentru 
susținerea latel; 5) direcţia "de de- 
plasare a tijel.} 


prin măsurarea distanței dintre curba trasată și linia 
orizontală cara u- A 

curbei (v. fig.). Alt = ei Ei 
tip de profilograf 

dreptar, lung de Protilograt simplu, cu cadran 
cca 3,50m, echipat Indicator. 

nută, prinir'un re- derivelărilor; 3) ac indicator; 4) ca- 
sort, în contact cu dran gradat. 

lui sau a șoselei, și cu un cadran gradat sau 
cu un dispozitiv de înregistrare. În timpul efectuării 
pe suprafața terenului sau a şoselei, astfel încât 
rotița urmărește denivelările acestei suprafeţe, 
de hârtie, prin intermediul unei pârghii. Aceste 
tipuri de profilograf sunt folosite pentru distanțe 
unor suprafețe întinse se folosesc profilografe 
așezate, fie pe un şasiu susținut dz rotițe sau de 
tip de profilograf special este format dinir'un 
sistam de roți cuplata două câte două și legata 


Mărimea denivelărilor poate fi determinată direct 
neşte capetele 

este format dintr'un 2 

cu o rotiță menfi- 1) dreptar; 2)rotiță pentru urmărirea 
suprafața terenu- 

măsurării, dreptarul este deplasat în linie dreaptă 
cari pot fi citite pe cadran sau trasate pe o foaie 
mici. Pentru măsurarea denivelărilor din lungul 
roți de bicicletă, fie profilografe speciale. Un 
prin articulaţii de un sistem de bare cari pot lua 


Protilograt articulat (schemă). 
1) şasiuri articulate inclinatile; 2) şasiu articulat orizontal; 
3) rotiță pentru transmiterea însijimii denivelărilor la apa- 
raul înregistrator; 4) aparat înregistrator. 


diferite inclinaţii, fără a influența cadrul orizon- 
tal pe care este așezat aparatul de înregistrare. 
Denivelărila sunt transmise la acest aparat prin 
intermediul unei rotițe fixate la mijlocul cadrului 
orizontal (v. fig.). Acest tip de profilograf pre- 
zintă desavantajul că nu permite trasarea unei 
curbe exacte a denivelărilor, dacă acestea au 
valori mari. Un alt tip de prolilograf este con- 
stituit de două rigle metalice, lungi da 3,75 m, 
cu faja superioară perfect plană, şi așezate 


AE AE Pén 


Profilograf cu mese calate. 

2) miră mobilă; 3) miră fixă; 4) lunetă; 
5) aparat de înregistrare a denlvelărilor; 6) dispozitive de ca- 
lare a meselor; 7) tija port-roliță, pentru transmiterea înăl- 
țimii denivelărilor la aparatul înregistrator; linii întrerupte: 

poziție succesivă a meselor calate. 


1) mese calate; 


pe picioare echipate cu dispozitive de calare. 
Pentru efectuarea măsurării se așază cele două 
rigle cap la cap, în poziție orizontală, care se 
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obține cu ajutorul dispozitivelor de calare, a unei 
mire fixe și a unsi mire mobile pe faţa riglelor. 
Înregistrarea denivelărilor sa face cu un aparat 
care se deplasează în lungul riglelor şi care tra- 
ssază linia denivelărilor prin intermediul unui 
cursor vertical echipat cu o rotiță care se depla- 
sează ps suprafaţa terenului sau a șoselei (v. fig.). 
Pentru distanțe mai mari decât lungimea celor 
două rigle, se procedează din aproape în aproa- 
pe, așezând una dintre rigle în continuarea celei- 
lalte, în același plan orizontal. 

1. Profilogramă [npobunorpamma; profilo- 
gramme; Profilogramm:; profilogram; profilogramm]. 
Tehn.: Reprezentarea grafică (v. fig.), la scară- 
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Profilograme ale suprafeţei unel plese de oţel, după dite- 
rite operațiuni de prelucrare. 
1) alezare; 2) broșare; 3) rectificare; 4) honing. 


mărită, cu ajutorul profilografului (v.), a asperi- 
țăților de pe suprafața prelucrată a unei piese. 

2. Profilometru [npobunomerp; profilomăire; 
Profilometer; profilometer; profilometer)]. Mș.: Apa- 
rat (v. fig. C. sub Măsurător de netezime) pentru 
măsurarea gradului de netezime al suprafeţei pre- 
lucrata a unei piese. 

s. Profundor [pyJib BbICOTbI; gouvernail de 
profondeur; Hăhenruder; elevator; vizszintes kor- 
mánylap]. Av.: Partea mobilă a ampenajului ori- 
zontal, care servește pentru a asigura echilibrul, 
stabilitatea și maniabilitatea longitudinală a avio- 
nului. El comandă evoluţiile în planul vertical de 
simetrie. Profundorul este compus din unul sau 
din două plane montate simetric faţă de derivă, 
în prelungirea stabilizatorului, și se rotește în jurul 
unui ax orizontal, perpendicular pe axa avionului. 
Sin. Cârmă de profunzime. 

4. Profunzime [innb xopabI npobura; lon- 
gueur de la corde du profil; Proțilsehnenlănge; 
profile cord length; profilhur-hossza]: Lungimea 
coardei profilului. V. şi sub Profil aerodinamic. 

s. Profunzime (ocală [pokycnaa rnyGuna; 
profondeur de foyer ; Tiefe photographischen Objek- 
tivs; depth of focus; gyujtâpont-tăvolsâg]. Foto.: 
Distanța dintre pozițiile extreme pe cari le poate 
ocupa placa fotografică, de o parte și de alta a 
planu'ui-imagine al unui obiectiv fotografic, astfel 
încât punctele planului-obiect să fie reprezentate 
net și clar pe placă. 
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1. Profunzimea aripei [ruyGuna pina; pro- 
-tondeur de l'aile; Fliigeltiefe, Länge der Flügel- 
sehns; depth of wing, chord of a wing; szârny- 
hur-hossz]. Av.: Lungimea coardei unui profil de 
aripă, măsurată dela bordul de fugă la punctul de 
contact al cercului tangent la bordul de atac şi 
-care are centrul în bordul de fugă. 

2. Profunzimea câmpului [rayGuna NONA; pro- 
fondeur de champ; Tiefe photographischen Felds; 
depth of field; fényképmező-mélység]. Foto.: Di- 
stanța maximă dintre două plane-obiect, ale căror 
puncte sunt reprezentate clar și net pe placa 
fotografică așezată în planul focal imagine al 
unui obiectiv fotografic. 

s. Proiunzimea modulaţiei |[ruayGuna Mony- 
JAHH; profondeur de modulation; Modulations- 
koeffizient; depih of modulation; moduláció-té- 
nyező]. Radio.: Raportul m dintre valoarea variației 
tensiunii electrice AU. respectiv a intensității 


-cureniului electric AZ, în procesul de modulație, 
și valoarea tensiunii U m: respectiv a intensității Z, 
a curentului purtător în absența modulației: 

Al, 
Da în 

4. Progesteronă [nporecrepon; progesterone; 
"Progesterona; progesterona; progesterona]. Chim. 
“biol.: Hormon principal din corpus luteum (corpul 
galben). Progesterona e o cetonă policiclică, 
“nesaturată, care poate fi obținută, fie prin pro- 
.cedee extractive (cu alcool absolut, cu eter, 


O=c-—cH, 


H ë H 


-acetonă și alcool metilic absolut), fie prin mai 
«multe sinteze parțiale, pornind dela stigmasterol, 
dela pregnandiol sau dela colesterină. Se prezintă 
sub două forme (a și f), cristalizate, isomere; 
progesterona & cristalizează în sistemul rombic, 
și are p. tł. 128°; progesterona f, care e folosită mai 
“mult, cristalizează în sistemul 'monoclinic și are 
p. tł. 121°. Acţiunea fiziologică a acestui hormon 
“(indispensabil în procesul de reproducere) e 
specifică, şi se desfășură în legătură cu fenomenul 
-oestral. Sin. Hormon luteal, 

s. Prognoză [nporHo3; prognose; Prognose; 
-forecast; prognozis]. V. sub Prevederea timpului. 

s. Progresie [nporpeccua; progression; Reihe, 
Progression; progression; haladvâny, sor]. Mat.: 
-Şir fimt de numere cari derivă, după o anumită 
segulă, unul din celălalt. 

7, ~ aritmetică [apnbmernueckaa npor- 
“peccua; progression arithmétique; arithmetische 


Reihe, arithmetische Progression; arithmetic pro» 
gression; szâmtani haladvány]: Progresie ai cărei 
termeni sunt deduşi fiecare din cel precedent, 
adunând cu acesta un număr constant, numit rația 
progresiei. Dacă t}, ta... sunt termenii progre- 
siei şir e raţia ei, un termen oarecare £t; are ex- 
presiunea ţ;=t+(i—1)r. 

Suma S=titta+-::+t, a termenilor progre- 
siei este dată de formula 
n(n—1)r 


S=nty+ 


s „geometrică [reomerpuuectaa npor- 
peccua; progression géoméłrique; geometrische 
Reihe, geometrische Progression; geometric pro- 
gression; geoméłriai haladvány]: Progresie ai 
cărei termeni sunt deduși fiecare din cel pre- 
cedent, prin înmulțire cu un număr constant, 
numit rația progresiei. Dacă t4, ta,*** sunt termenii 
progresiei și r e rafia ei, un termen oarecare t; 


1 
are expresiunea 


Suma S=t+kta+::*+t, a termenilor progresiei 
este dată de formula 


sS=———. 


r—1 
dacă r >1, și de formula 


sati) 3 
1—r 


dacă r<1. 


9. Proidotea. Paleont.: Gen de crustaceu fosil 
din Oligocenul din Carpaţii orientali. 

10. Proiect [npoenr; projet; Entwurf; project; 
terv, tervezet]. Tehn.: Lucrare tehnică întocmită 
pe baza unei teme date, și care cuprinde calcu- 
lele tehnice-economice, desenele, instrucțiunile, 
etc., necesare peniru executarea, reconstrucția, 
extinderea, exploatarea, reparația, eic. ale unui 
produs, ale unui sistem tehnic (de ex. mașină- 
unealtă, vehicul), ale unei instalaţii (de ex. de aeri- 
sire, de încălzire), construcții (de ex. pod, cale de 
comunicație), întreprinderi (de ex. fabrică, uzină), 
etc., cari fac obiectul unei investiţii. — 

Din punctul de vedere al naturii și al mărimii 
obiectului proiectat, se deosebesc: 

11. Proiect de ansamblu [oGrmynii npoenr; projet 
d'ensemble;  Gesamiprojekt, Ubersichtsprojekt; 
general project; teljes terv]: Proiect în care sunt 
tratate toate problemele legate de execuţia, re- 
construcția, extinderea, exploatarea, etc. ale unuia 
sau ale mai multor produse, sisteme tehnice, insta- 
laţii, întreprinderi, etc., cari fac obiectul unei 
investiţii. Poate fi elaborat sub formă de proiect 
preliminar, de proiect tehnic sau de proiect de 
execuție. 

12, ~ de execujie [npoerr HCOOJHCEHHA; 
projet d'exécution; Ausfiihrungsprojekt; execution 
project; |&tesitâsi terv, végrehajtási terv]: Proiect 


întocmit pe baza unui proiect tehnic aprobat, 
ale cărui date și prevederi sunt obligatorii, şi 
care servește la executarea obiectului pentru care 
se face investiția. Proiectul de execuţie are urmă- 
toarele scopuri: definitivează planul general al 
obiectului sau al complexului întreprinderii, arătând 
amploarea tuturor elementelor, în plan orizontal 
și în plan vertical; coordonează planul de fun- 
daţie cu datele cercetărilor hidrologice și geo- 
tehnice; coordonează planurile de construcții cu 
planurile de utilaj, de instalaţii, de comunicație, etc.; 
rezolvă în detaliu toate problemele de construcţie, 
de montaj, de protecţiune a muncii; precizează va- 
loarea exactă a investiţiei, pe obiecte, în limitele de- 
vizului general al proiectului tehnic. Proiectele de 
execuție sunt alcătuite din piese scrise şi din piese 
desenate. Piesele scrise sunt următoarele: memo- 
riul justificativ al soluţiilor adoptate, antemăsură- 
toarea lucrărilor, seria preţurilor de bază, analiza 
prețurilor, devizul estimativ, extrasul de mate- 
riale necesare, caietul de sarcini și notele de 
calcul. Piesele desenate sunt formate din diferite 
desene, și anume: planurile de montaj și planurile 
clădirilor şi ale construcţiilor, cu amplasarea defini- 
tivă a utilajului industrial, a mijloacelor de trans- 
port, a instalațiilor pentru producerea energiei, 
a depozitelor, etc.; planurile de arhitectură și de 
construire a diferitalor elemente ale construcțiilor 
(fațade, secţiuni orizontale și verticale, elevații, 
planul fundațiilor, etc.); planşele de lucru ale 
planului general al întreprinderii, destinate tra- 
sării directe pe teren a tuturor clădirilor şi con- 
strucțiilor; schema de organizare a locurilor de 
lucru, cu indicarea amplasării utilajului, a inven- 
tarului industrial de transport, a repartizării me- 
canismelor de acţionare, de reglare, de control 
şi de măsurare, a repartizării mijloacelor de co- 
municaţie și de semnalizare, a alimentării cu apă 
şi cu energie electrică, a amenajerii încălzirii şi 
ventilaţiei, a aprovizionării cu materiale, a colec- 
tării și a îndepărtării deșeurilor, etc. La elaborarea 
proiectelor de execuţie trebue să se țină seamă 
și de proiectele tip, de proiectele existente pentru 
obiecte simiare, și de proiectele elementelor de 
construcție tipizate și prefabricate. 

1. Proiectpreliminar. V. Proiectare, sarcină de ~. 

e. ~ tehnic [rexunuecuuii npoenr; projet 
technique; technischer Entwurf; technical project; 
tehnikai terv]: Proiect elaborat pe baza unei 
sarcini de proiectare aprobate, şi care cuprinde 
soluţiile tehnice principale, referitoare la obiectul 
proiectat, cu privire la producţie, construcție, 
energie și transporturi. El este elementul 
de bază a| investiţiei și are drept scop să 
rezolve principalele probleme tehnice ale in- 
vestiției proiectate şi să stabilească indicii 
tehnico-economici și valoarea investiţiei. Proiectul 
tehnic trebue să fie elaborat cât mai amă- 
nunțit, pentru a permite comandarea utilajului 
de producție și a celui auxiliar principal (pentru 
producerea de energie, pentru transporturi și 
pentru instalaţiile tehnice-sanitare), ca și co- 
mandarea  prefabricatelor tipizale pentru con- 
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strucţii. Pentru unităţile complexe cari urmează 
să fie puse în funcțiune în mai multe etape, 
proiectul tehnic se elaborează în întregime numai 
pentru obiectele investiţiei din prima etapă pro- 
iectată, pentru celelalte etape elaborându-se sar- 
cina de proiectare, sau, cel puţin, planul general 
de situație și calculul estimativ al costului întregii 
investiţii. Proiectele tehnice e'aborate pentru în- 
treprinderi complexe și mari trebue să cuprindă, 
pentru toate construcţiile principale și auxiliare 
mari, date cu privire la amplasare, la producţie, 
la transporturi și energie, la canalizare și alimentare 
cu apă, la încălzire și ventilaţie, la cadre, la ca- 
zarea și deservirea acestora, la clădiri și con- 
strucţii la organizarea executării construcţiilor, 
la problemele tehnice-economice, etc. — 

Cu privire la amplasare, proiectul tehnic trebue 
să cuprindă: poziţia în plan vertical şi în plan ori- 
zontal a instalaţiilor, clădirilor, construcțiilor, căilor 
de transport, a rețelelor dela suprafaţă sau sub- 
terane, a împrejmuirilor și a spațiilor verzi, cu indi- 
carea posibilităţii de extindere a acestora; planul 
general de situaţie al cartierului de locuințe, al 
orașului sau al cartierului muncitoresc; planul de 
situație al regiunii geografice înconjurătoare, cu 
arătarea legăturilor dintre planul general al în- 
treprinderii și localităţile vecine, ca şi legătu- 
rile cu reţelele de căi de comunicaţie. — Cu 
privire la producţie, sunt prezentate: planul de 
producţie, procesele tehno.ogice, utilajul, canti- 
tățile de materii prime, de semifabricale, com- 
bustibil, produse finite, piese de schimb, etc; 
planurile și s=cţiunile halelor, ale laboratoarelor, 
atelierelor şi clădirilor auxiliare, cu indicaţii asupra 
poziției şi dimensiunilor utilajului, şi cu justi- 
ficarea suprafeţelor de lucru; cerințele speciale 
impuse de procesele de producţie și de utilajul 
folosit pentru producerea de energie, de cana- 
lizări, încălzire, ventilație, etc.; încărcările con- 
strucţiilor, datorite utilajului și instalaţiilor, ma- 
lerialelor depozitate și transportate, etc.; sche- 
mele utilajului, ale aparatelor de control, de 
semnalizare, etc.; mijloacele pentru protecțiunea 
muncii; principiile fundamentale de organizare a 
producției și de conducere a întreprinderii; planul 
de desvoltare a producţiei intreprinderii, până la 
capacitatea finală. — Cu privire la transporturi sunt 
prezentate următoarele elemente: mijloacele 
de transport și capacitatea lor, atât pentru trans- 
portul în interiorul întreprinderii, cât şi în exte- 
riorul ei; evaluarea traficului din interiorul şi 
exteriorul întreprinderii; felul suprastructurii căilor 
de comunicaţie; lucrările de artă şi clădirile de 
deservire a transportului (depouri, garaje, etc.); 
gradul de mecanizare a lucrărilor de încărcare 
şi descărcare. — Cu privire la energie se arată: 
felurile de energie necesare și cantitățile respec- 
tive; utilajul necesar pentru producerea energiei; 
schemele instalaţiilor de transmitere a energiei. — 
Cu privire la încălzire și la ventilaţie sunt indicate: 
sistemele de încălzire și de ventilaţie; cantităţile de 
căldură necesare și consumul de energie; utilajul 
de bază pentru instalaţiile de încălzire și venti- 
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lație; dimensiunile și modul de amplasare al 
acestor instalații; etc. — Cu privire la canalizare 
și la alimentarea cu apă, sunt arătate: consumul 
de apă de alimentare; debitul și posibilitățile de 
scurgere a apelor uzate și meteorice; metodele 
de epurare; amplasarea rețelelor de distribuţie 
şi de evacuare a apei, etc. — Cu privire la cadre 
se indică: efectivul necesar de muncitori, de tehni- 
cieni și personal administrativ, ca și modul de 
completare a cadrelor cu elemente locale; eva- 
luarea surplusului de populație şi măsurile pentru 
satisfacerea necesităţilor ei de locuinţe și a celor 
social-culturale. — Cu privire la clădiri și la con- 
strucţii, şunt prezentate: fațade, secţiuni și pla- 
nuri ale etajelor; gabaritele construcțiilor de bază, 
în funcțiune de utilaj; materialele folosite la con- 
strucţie; dimensiunile principale ale clădirilor și ale 
construcţiilor; condiţiunile tehnice pentru clădiri și 
construcţii, pentru elementele de construcţie, 
pentru materiale și lucrări deosebite. — Cu pri- 
vire la organizarea executării construcțiilor, se 
indică: planul calendaristic al lucrărilor; volumul 
total al construcţiilor; descrierea sumară a meto- 
delor de executare a lucrărilor de construcţie şi de 
montare; cantitățile de materiale de bază, de semi- 
fabricate și de braţe de lucru, necesare pe șan- 
tier; depozitele, construcţiile administrative şi 
auxiliare, etc.; schițele clădirilor și ale instalațiilor 
anexe; evaluarea costului construcţiilor; planul 
general de situație al șantierului, cu amplasarea 
instalațiilor auxiliare, a depozitelor de materiale, 
a drumurilor și a altor instalaţii provizorii. — Cu pri- 
vire la problemele tehnice-economice sunt ară- 
tate: calculele pentru stabilirea prețului de cost 
al produselor de bază ale întreprinderii; calculul 
fondului de rulment necesar întreprinderii care se 
proiectează; stocurile de materiale; etc. 

1. Proiect tehnologic  [rexnonornuecrnii 
NpoenT; projet technologique; technologisches 
Projekt; technological project; technologiai terv]: 
Proiect întocmit pe baza unei teme date, și care 
cuprinde numai documentaţia referitoare la pro- 
blemele în legătură cu aplicarea procesului teh- 
nologic în producţie. Este executat inițial sub 
formă de proiect tehnic; după aprobarea acestuia 
de organele autorizate, se întocmește sub forma 
definitivă de proiect de execuţie. — În proiectul 
tehnic sunt prezentate datele cari precizează, în 
general, obiectul proiectat, și sunt indicate solu- 
tiile problemelor cari privesc numai producția și 
eficiența economică. — Proiectul de execuție 
conţine soluţiile definitive și complete ale pro- 
blemelor privind amplasarea, procesele tehnolo- 
gice și costul investițiilor, cum și desenele de 
execuție referitoare la instalația de producţie, 
la montarea, punerea în funcțiune și exploatarea 
acesteia. 

2. ~ tip [runoBoii nmpoekT; projet type; 
Typentwurf; type project; tipusterv]: Proiect de 
ansamblu (v.) sau proiect tehnologic (v.), cari 
pot fi folosite pentru realizarea unui aceluiași pro- 
nau sau a unei aceleiași lucrări, în mai multe 
ocuri. 
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Pentru folosirea proiectului tip este necesar ca 
acesta să fie completat, pentru fiecare caz în 
parte, cu date privitoare la modul de adaptare 
la teren, la mijloacele de alimentare şi de trans- 
port, etc., cari sunt specifice locului respectiv. 

3. ~, schiță de ~ [5cku3 npoenra; esquisse 
de projet; Entwurfskizze; project sketch; terv- 
văzlat]: Lucrare executată, de obiceiu, în câteva va- 
riante, având forma și conținutul unui proiect tehnic 
simplificat, deoarece tratează detaliat numai unele 
dintre problemele acestuia. Se folosește ca material 
informativ, când trebue să se decidă asupra uneia 
sau asupra mai multor variante referitoare la 
rezolvarea problemelor fundamentale privind exe- 
cutarea unui produs sau a unei lucrări. 

4. Proiectantă [npoernuonubii nyu; droite 
projectante; Projektionsstrahl; projecting line; ve- 
tületi vonal]: Dreaptă care trece prin centrul de 
proiecție sau care e paralelă cu direcția de pro- 
iecție și trece printr'un punct oarecare din spațiu, 
şi care, prin intersecțiunea ei cu tabloul plan, 
determină imaginea sau proiecția acelui punct pe 
tablou. 

Ea geometrizează, fie o rază vizuală, când pro- 
iecția se numește perspectivă, fie o rază de lu- 
mină, când proiecția este umkra acelui punct. 

s. Proiectare [npoennna; projeter; Projektion; 
projection; tervezés]. 1. Geom.: Reprezentarea pe 
un plan sau pe o suprafață oarecare, după anu- 
miłe reguli, a unei configurații situate în spațiu, 
în afara planului sau a suprafeței considerate. V. şi 
sub Proiecţie. 

s. Proiectare [npoekrnpoBanue; projection, 
pulverisation; Zerstăubung; atomizing; vetites, por- 
lasztâs]. 2. Tehn.: Lansarea sau împrăștierea cu 
presiune, a unui material în stare lichidă, pulveru- 


| lentă, etc. V. și sub Împroșcare, injecție, Siropire. 


7. Proiectare [cocraBnenue npoekra; établis- 
sement d'un projet; Projektierung; projecting; 
tervezés]. 3. Tehn.: Întocmirea unui proiect (v.). 
La proiecłarea unei instalații industriale, a unei 
lucrări edilitare, a unui sistem tehnic, etc., se 
ține seamă de condițiunile pe cari acestea trebue 
să le îndeplinească în serviciu, ceea ce reclamă 
şi un studiu tehnic-economic preliminar. 

De exemplu, la proiectarea unei fabrici trebue 
să se cunoască: felul și capacitatea de producție, 
modul de procurare a materiei prime și a com- 
bustibilului, alimentarea cu apă și cu energie, mij- 
loacele de transport, tipul și dimensiunile clăd'rilor 
(incluziv eventuale posibilităţi de extindere) ;supra- 
fețele industriale necesare. Studiul tehnic-eco- 
nomic preliminar se referă la probleme de an- 
samblu, cum sunt asigurarea continuității produc- 
ției, calitatea produselor, prețul de cost, etc., cari 
constitue criteriile principale pentru alegerea lo- 
cului de amplasare a fabricii. De aceea se cer- 
cetează: măsura în care se găsește mână de lucru 
disponibilă în regiune și, eventual, posibilităţile de 
cazare, dacă muncitorii suntaduși din alte regiuni; sur- 
sele de materii prime șiregiunile deconsum, pentru a 
stabili costul transporturilor și posibilitățile de expe- 
diere a produselor fabricate, la centrele de consum; 


căile de comunicație, din punctul de vedere al 
traficului posibil și al distanţei de acces, pentru 
a evita cheltuelile de introducere a unui alt 
mijloc de transport, ca și pierderi sau degradări 
datorite încărcărilor și transbordărilor repetate, 
sau cheltueli cu transportul personalului; alimen- 
tarea cu apă industrială (pentru căldări de abur, 
spălătorii, etc.) și potabilă, atât cantitativ, cât și 
calitativ (în privința durității, a impurităților, etc.) 
şi, eventual, necesitatea de a curăți apa la ieșirea 
din fabrică; natura solului și a subsolului, care 
reprezintă o condiţiune indispensabilă pentru am- 
plasarea anumitor fabrici (astfel, fabricile de zahăr 
se construesc în regiuni cu soluri grase, favora- 
bile cultivării sfeclei, iar fabricile de spirt și de 
amidon, cari folosesc cartofi ca materie primă 
se construesc în regiuni cu soluri nisipoase); exis- 
tența altor fabrici în vecinătate, pentru a se 
putea valorifica deșeurile și produsele secundare; 
sursele de energie existente și, eventual, instalarea 
unei uzine termice sau hidraulice, cu compararea 
acestor soluții; evaluarea aproximativă a prețului 
de cost. 

La proiectarea unei uzine hidraulice, folosind 
cursuri de apă, lacuri de munte, etc., trebue să 
se cunoască: debitul minim al apei, variația de- 
bitului (dacă e influențat de ploi, de secetă, în- 
gheț, topirea zăpezilor), variația înălțimii de că- 
dere, volumul construcțiilor hidraulice (baraje, 
canale, apeducte, etc.). Studiul tehnic-economic 
preliminar cuprinde: cercetarea hidrografică a re- 
giunii, ridicări topografice, examinarea posibilității 
de amenajare a căderilor de apă și de construire a 
instalaţiei hidraulice (casa mașinilor, diguri, canale, 
galerii, castelul de apă, grătarul de protecțiune, 
etc.), evaluarea aproximativă a cheltuelilor de 
supraveghere și de întreținere a instalațiilor și 
construcțiilor hidraulice, evaluarea cheltuelilor de 
transformare și de transport al energiei la punc- 
tele de consum (în cazul liniilor electrice de 
transport, de înaltă tensiune). 

1. Proiectare sarcină de = [sananne npoenru- 
poBanua; charge d'établissement d'un projet; Pro- 
jektierungslast; projecting charge; tervezési fela- 
dat]: Proiect elaborat pe baza unei teme sumare, 
care cuprinde soluțiile tehnice principale și de 
ansamblu ale obiectului proiectat, și care este 
întocmit în următoarele scopuri: să scoată în 
evidenţă utilitatea economică și posibilitatea teh- 
nică de realizare a investiţiei propuse, în ampla- 
samentul ales, cu capacitatea și la termenele pre- 
văzute; să asigure alegerea justă a terenului, 
sursele optime de aprovizionare cu materiile 
prime de bază, cu energie, combustibil, apă, 
etc.; să stabilească sarcinile cari decurg, pentru 
alte ramuri ale economiei naţionale, prin realizarea 
şi intrarea în funcțiune a investiţiei propuse. La 
proiectarea înireprinderilor industriale, sarcina de 
proiectare trebue să cuprindă datele referitoare 
la exploatare, la construcţii, la organizarea exe- 
cutării lucrărilor și la valoarea invesțiției. — Cu 
privire la exploatare, sunt prezentate: planul de 
situație, cu amplasamentul unităților întreprinderii, 
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secţiile principale de producţie, capacitatea de 
producție și sortimentele produselor; schema teh- 
nologică și tipul utilajului de bază; legăturile de 
producţie dintre diferitele secții (cooperarea tem- 
porară și permanentă); posibilitățile de aprovi- 
zionare cu materii prime de bază, cu semifabricate 
şi combustibil, de asigurare a alimentării cu apă 
şi cu energie, de înzestrare cu mijloace de trans- 
port, etc.; posibilitățile de recrutare a persona- 
lului pentru exploatare, de cazare și de deservire 
a acestuia; planul de desvoltare a întreprinderii 
până la capacitatea de producție finală; cerințele 
față de alte ramuri ale economiei naționale. — 
Cu privire la construcții, sunt indicate: lista, tipu- 
rile și dimensiunile caracteristice ale principalelor 
clădiri și construcţii; descrierea și fotografiile 
construcţiilor cari vor fi propuse, eventual, pentru 
dărâmare, ca și devizul asupra dărâmării acestora, 
întocmit de organele administrative locale. — Cu pri- 
vire la organizarea executării lucrărilor, sunt arătate 
termenele de execuție și eșelonarea lucrărilor. — 
Cu privire la valoarea investiţiei este prezentată va- 
loarea aproximativă a investiţiei, ca și a principa- 
lelor obiecte, întocmite pe baza datelor obținute 
asupra unor investiții similare, sau pe baza unor 
indici globali. 

Datele necesare elaborării sarcinii de proiectare 
sunt obținute în urma efectuării de studii econo- 
mice și tehnice asupra problemelor de cari se 
ocupă proiectul. Când se folosesc proiecte tip 
sau proiecte existente, sarcina de proiectare cu- 
prinde numai un plan general schematic, la care 
se anexează proiectele tip sau proiectele existente, 
folosite. Când proiectarea se face pentru inv astiţii 
noi, pentru lucrări de completare sau de extin- 
dere complicate, sau pentru rezolvarea unei pro- 
bleme legate de condiţiunile locale, sarcina de 
proiectare cuprinde mai multe soluții preliminare, 
pentru a se putea alege soluția tehnică optimă 
și a se justifica alegerea termenului investiţiei. 
Dacă obiectul proiectării face parte din cadrul 
unui complex existent, sarcina de proiectare trebue 
să cuprindă și schița sistematizării complexului, 
pentru a se arăta că investiția proiectată se in- 
cadrează în planul de desvoltarea complexului, 
conform a!cătuirii acestuia. Sin. Proiect preliminar. 

2 ~, temă de ~ [Tema NpoeKTHpOBAHHA; 
thème d'établissement d'un projet; Projektierungs- 
thema; projecting theme; tervezési téma]: Lucrare 
întocmită de beneficiarul unei investiții, pe baza 
căreia se face elaborarea unui proiect. Tema de 
proiectare este întocmită pe baza sarcinii prevă- 
zute în Planul de Stat și cuprinde următoarele 
date: enunţul temei, cu datele caracteristice refe- 
ritoare la producţie sau la funcționare (capacitate, 
sortimente, indici tehnico-economici, procese teh- 
nologice sau de funcţionare, etc.); cerințele spe- 
ciale constructive; indicații asupra valorii lucrării, 
asupra termenelor de punere în funcţiune, etc; 
amplasamentul general al obiectului investiţiei; 
orice alte date cari sunt în posesiunea titularului, 
privitoare la energie, la combustibil, la alimen- 
tarea cu apă și cu materii prime, etc. 

61* 


964 


1, Proiecţie [npoeknua; projection; Werfen; 
throwing; vetites]. 1. Fiz.: Fenomen în care anu- 
mite particule de materie sunt aruncate asupra 
unui obiect. 

2 ~ catodică [naromHaa npoeimua; pro- 
jection cathodique; kathodische Projektion; ca- 
thodic spluitering; katodikus vetites]. Fiz.: Pro- 
iecţie de particule din catod, care se produce 
în timpul emisiunii termionice a electronilor. Se 
folosește, în practică, pentru obţinerea straturilor 
metalice subţiri pe suprafața unui suport. 

s. Proiecţie [npoeruua; projection; Projektion; 
projection; vetület, projekció]. 2. Geom.: Imagi- 
nea plană a unui obiect din spațiu, obținută prin 
intersecjiunea cu planul de proiecție a proiec- 
tantelor tuturor punctelor obiectului. Pentru ca 
unui punct al obiectului să-i corespundă un singur 
punct al proiecției lui (o singură imagine a lui), pro- 
iectantele sunt drepte unic determinate prin condi- 
țiunea dea trece printr'un punct dat: centrul de 
proiecţie, situat la distanţă finită, sau la infinit. În 
acest sens, proiecția geometrizează în același timp 
procesul viziunii și al luminii, adică proiecția unui 
obiect poate fi considerată ca o viziune a lui 
(perspectivă) dela distanță finită sau infinită, dar 
şi ca o umbră a lui, dată de o sursă luminoasă 
la distanță finită sau infinită. 

4, ~ centrală [nenrpaJlbhaa npoekuua; pro- 
jection centrale; Zentralprojektion ; central pro- 
jection; központi vetület]: Proiecţie realizată prin- 
łr'un fascicul conic al cărui vârf este centrul de 
proiecţie. 

s. ~ cilindrică [uunnuapnuecraa npoernua; 
projection cylindrique; Parallelprojektion; parallel 
projection; hengeres vetület, párhuzamos vetület]: 
Proiecție cilindrică sau paralelă a unui obiect din 
spaţiu, pe un tablou plan. Este locul intersecțiunii 
cu tabloul plan a dreptelor duse prin toate punc- 
tele obiectivului şi paralele cu o direcţie fixă, 
numită direcţia de proiecţie. Ea coincide cu viziunea 
dela distanţă infinită (perspectiva paralelă), când 
se pune problema determinării părţilor vizibile 
şi invizibile, şi cu umbra la soare, considerat ca 
punct la infinit, și când se reţine numai conturul 
(conturul aparent proiectat). În raport cu tabloul, 
proiecția cilindrică poate fi ortogonală saw oblică. 
Sin. Proiecţie paralelă. 

e. ~ conică [KOHHUECKaA NpOeRIHA; pro- 
jection conique; Zentralprojektion; conical pro- 
jection; kupos vetület]: Locul intersecțiunilor cu 
un tablou plan, ale dreptelor duse dintr'un punct 
fix, numit centrul de proiecție, prin toate punctele 
obiectului. Ea coincide, în anumite condițiuni, cu 
viziunea dela distanţă finită (perspectiva lineară) 
și atunci trebue deosebite părțile vizibile de cele 
invizibile. Coincide cu umbra la lumânare, când se 
reține numai conturul (conturul aparent proiectat). 

7, ~ din spate [npoenuua canu Bkpana; 
projection arrière; Riickprojektion; rear projection, 
back projection; hátra vetilet]. Cinem.: Proiecția 
unei scene, în general în mişcare, pe un ecran 
translucid, care constitue un decor viu în studiou- 
rile de înregistrări cinematografice. Pentru ca peli- 


cula de înregistrare să poată fi impresionată de 
un astfel de decor animat, trebue ca intensitatea 
luminoasă a acestuia să nu difere prea mult de 
aceea a celorlalte decoruri de studio, și ca obtu- 
ratorul aparatului de proiecţie al decorului și acela 
al camerei de luat vederi să funcţioneze în mod 
sincron și în fază, 

s. ~ orlogonală[oproronanbHaa npoernHA; 
projection orihogonale; normale Projektion; or- 
thogonal projection; normális vetület]: Locul inter- 
secţiunilor cu un tablou plan, al perpendicularelor 
pe acel tablou, duse prin toate punctele obiectului. 

9. »stereografică[crepeorpapnuecraa npo- 
eKIHA; projection stersographique; stereogra- 
phische Projektion; stereographical projection; 
sztereografikus vetiilet]: Corespondenţă biunivocă 
și bicontinuă, între planul complex și suprafaţa 
sferei, definită în modul următor: Într'un spaţiu 
cu trei dimensiuni, considerăm planul xOy și 
sfera x?24+9?+z2=1, Numim punctul (0, 0,1) polul 
proiecției. O dreaptă care trece prin acest pol 
întâlnește sfera și planul respectiv în punctele 
P şi P'. Punctul P' este numit proiecția stereo- 
grafică a punctului P. 

19. Proiecţie carlografică [raprorpabpnuecraa 
NpoeKnHA; projection cartographique; Kartenpro- 
jektion, Kartenabbildung; cartographic projection; 
terkepvetulet]. Geog.: Procedeu de reprezentare 
cartografică pe un plan a 
scoarței Pământului sau a 
unei porțiuni a ei, prin pro- 
iecție directă sau indirectă, 
după anumite reguli. Pro- 
iecţia cartografică are drept 
scop transpunerea reţelei 
de cercuri meridiane şi de 
cercuri paralele ale geoidu- 
lui (v. fig.), incluziv a tuturor 
punctelor suprafeţei teres- Reteaua de cercuri meri- 
tre raportate la această re- diane și de cercuri paralele 
țea, de pe suprafața curbă, pie moi a 
pe suprafața plană a hărții (v. fig.). 

O transpunere la scară fixă a rețelei meridiane- 
lor şi paralelelor, şi a punctelor terestre raportate 
la ele, este posibilă numai pe suprafaţa unui glob 
de dimensiuni co- 
respunzătoare scă- 
rii de reprezen- 
tare alese și ase- 
mănător formei 
geoidului, fiindcă, 
în acest caz, toate 
elementele de pe 
suprafața geoidu- 
lui se transpun ne- 
deformate pe su- 
prafața globului 
considerat. Aceas- 
tă transpunere este 
o proiecție echi- 
distantă (lungimile proiectate la scara r/R sunt nede- 
formate sau nealterate, r fiind raza globului și R, 
raza mijlocie a geoidului); de asemenea, este o pro- 


Transformarea pe planul hărţii a unei 
părți din reţeaua de cercuri meridiane 
şi de cercuri paralele. 


iecție conformă (unghiurile sunt proiectate neschim- 
bate ), respeciiv o proiecție echivalentă (ariile 
proiectate la scara r*/R? sunt neschimbate). Pro- 
iecția cartografică în planul hărţii nu îndeplinește si- 
multan toate aceste condițiuni, fiindcă suprafaţa geo- 
idului nu este desfășurabilă. Din această cauză, toate 
proiecţiile cartografice sunt afectate de schimbări 
de unghiuri, de distan'e sau de arii. Unele pro- 
iecţii sunt conforme, altele sunt echivalente. 

Alegerea sistemului de proiectare cartografică 
este determinată de scopul în care este con- 
struită harta; astfel, pentru scopuri geografice sunt 
recomandate proiecţiile cartografice echivalente; 
pentru scopuri nautice sunt recomandate proiec- 
țiile conforme, etc. — 

Proiacţiile cartografice folosite se grupează în 
felul următor: proiecții azimulale, proiecții cilin- 
drice, proiecții conice, proiecţii convenţionale, 
proiecţii perspective. Cele mai importante sunt 
următoarele: 

1. Proiecţie azimutală [a3umyrhaa npoenruua; 
projection azimutale; Azimutalabbildung, Azimutal- 
projektion; azimuthal projection; azimutălis ve- 
țulet]: Procedeu de reprezentare cartografică a 
unei porțiuni din scoarța terestră inscriptibilă într'un 
cerc mic de pe geoid, pe un plan tangent la 


Vedere perspectivă a unei proiecții azimutale. 


porțiunea considerată, în centrul ei (respectiv în cen- 
trul cercului mic inscriptibil din zona dată; v. fig.). 


Transpunerea zonei Z de pe geoid pe planul x tangent la geoid. 


Proiectarea este directă (v. fig.). Din O, punc- 
tul principal de proiecție, se duce fasciculul 
de raze corespunzător fasciculului de cercuri mari 
de pe Pământ (considerat ca o sferă sau caun 
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sferoid), cari trec prin O, mijlocul zonei terestre 
date, cu unghiuri egale între ele, cum și de cercuri 
mici concentrice și cu 
centrul în O, de ace- 
leași raze (la scară) 
cu cele corespunză- 
toare, imaginate ca 
trase pe sferă în zona 
considerată. 

După poziţia punc- 
tului principal O faţă 
de axa NS a polilor 
Pământului, se deose- vedere în secțiune a unei pro- 
besc următoarele pro- iecţii azimutale. 
iecții azimutale: 

2, ~ azimulală ecuatorială [a3HMyTHaA KBA- 
rophanbhaa npoennua; projection azimutale 
&quatoriale; ăquatoriale Azimutalprojektion; equa- 


Principiul de transpunere în plan a proiecției azimuţale. 


torial azimuthal projection; egyenliti azimutălis 
vetiilet]: Proiecţie azimutală care are punctul prin- 
cipal O situat pe ecuator. Sin. Proiecţie azimutală 
transversală. 

s. ~ azimutală inclinată. V. Proiecţie azimu- 
tală oblică. 

4. ~ azimulală normală. V. Proiecţie azimu- 
tală polară. 

s. ~ azimutală oblică [kocaa a3AMyTHaA 
NpoeKkuHA; projection azimutale oblique; schief- 
achsige  Azimutalprojektion; oblique azimuthal 
projection; ferdetengelyű azimutális vetület]: Pro- 
iecție azimutală care are punctul principal O situat 
în zona dintre ecuator și poli. 

s. ~ azimutală polară [norocHaa a3HMyT- 
Haa poekna; projection azimutale polaire; 
polare Azimutalprojektion; polar azimuthal pro- 
jeclion; sarki az'mutălis vetiilet]: Proiecţie azimu- 
tală care are punctul principal O situat într'un 
pol al Pământului. Sin. Proiecţie azimutală normală. 

7. ~ azimutală transversală. V. Proiecţie azi- 
mutală ecuatorială, — 

Proiecţiile azimutale se clasifică în proiecții azi- 
mutale neperspective, proiecții azimutale perspec- 
tive, și proiecţii pseudoazimutale. 

s. ~ azimutală neperspectivă [Gesnepcnek- 
THBHaA a3HMyTHaA UpoeKnuA; projection azi- 
mutale non-perspective; nichtperspektivische azi- 
mutale Projektion; non-perspective azimuthal pro- 
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jection; nem-perspectivâs azimutălis vetulet]: Pro- 
iecție azimutală al cărei centru de perspectivă se 
confundă cu punctul principal. Din acest grup, 
cele mai importante sunt: 

1, Proiecţie azimuială cu echidistanță mijlocie 
[asumyraaa npoernua CO CpPeAHHM paBHopac- 
TOAHHeM; projection azimutale equidistante; mił- 
telabstandstreue Azimutalprojektion; equidistant 
azimuthal projection; közepes egyenlő távolságú 
azimutălis vełüleł]: Proiecție azimutală neperspec- 
tivă, din al cărei punct 
principal O (punctul mij- 
lociu al hărţii) se duc 
razele fasciculului de 
cercuri mari trecând prin 
O (punct comun atât 
hărţii, cât și terenului, re- 
spectiv suprafeței Pămân- 
tului), reprezentate prin 
drepte convergente în 
O şi cari au lungimi egale 
între ele, și egale cu 
desfășurata arcului de 
cerc mare considerat pentru porțiunea terestră dată 
(v. fig.). Relaţiile de proiectare sunt: 


x'=R (3-9) cos À, y=R (3-9) sin À, 


unde x' și y' sunt coordonatele unui punct de 
pe hartă, iar v și A sunt coordonatele geografice 
ale punctului. 

2. ~ azimulală echivalentă Lambert [paBno- 
neHHaa npoennua JlamGepra; projection azi- 
mutale équivalente L.; L. flăchentreue Azimutal- 
projektion; L. equi- 
valent azimuthal 
projection; L. egyen- 
értékű  azimutălis 
vetület]: Proiecție 
azimutală neper- 
spectivă, din al cărei 
punct principal O se 
duc cercuri mici con- 
centrice de raze 


Proiecție azimutală cu echi- 
distanță mijlocie. 


rerem Z2 R sin 2 i Principiu de construcție al pro- 
iecției azimutale echivalente Lam- 


unde 2= (3) pai 


Proiecție azimutală echi-  Proiecţie azimutală echivalență 
valentă Lambert, normală, Lambert, generală, 


g fiind latitudinea punctului (v. fig.). Aria calotei 
sferice cu vârful în O şi raza r' este proiectată 


nedeformată. Relaţiile de proiectare sunt 
ae fn (9 e JA i ran i 
x'=2 Rsin (z t) cosà, y =2Rsin (7 2 sin À, 


x' și y' fiind coordonatele geografice ale punctu- 
lui. Proiecția poate fi polară (v. fig.), când O se 


le 
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Prolecție azimutală echivalentă Proiecție azimutală echiva- 
polară Lambert, lentă ecuatorială Lambert. 


găsește într'un pol al Pământului, sau ecuatorială 
(v. fig.) când O se găsește într'un punct al 
ecuatorului. 

s. ~ azimutală perspectivă. V. Proiecţie per- 
spectivă. 


4, ~ pseudoazimutală [nceBnoasumyTrnaa 
TIpPOekIHA; projection pseudo-azimutale; unechte 
Azimutalprojektion; pseudo-azimuthal projection; 
pszeudo-azimutălis vetilet]: Proiecţie care folo- 
saşte linii curbe pentru proiectarea fasciculului de 
cercuri mari trecând prin punctul principal al zonei 
date. Din acest grup, cele mai importante sunt: 


s ~ pseudoazimutală globulară [mapoBuA- 
HaA IICEBAOa3HMyTHaA NpoekuuHA; projection 
pseudo-azimutale globulaire ; globulare unechte 
Azimutalprojektion; globular pseudo-azimuthal pro- 
jection; globulâr pszeudo-azimutălis vetület]: Pro- 
iecție care reprezintă meridianele și paralelele 
prin arce de cerc. Meridianele taie ecuatorul VE 
în părți egale; paralelele taie meridianul mijlociu 
NS (reprezentat în linie dreaptă) și cercul peri- 
feric NESV în părți egale. Este o proiecție ecua- 
torială și nu este nici conformă, nici echivalentă, 

6. ~ pseudoazimutală planisferică [nnanu- 
cbepnan nceBAOa3HMyTHaA IpOeKIHA; pro- 
jection pseudo-az mutale planispherique; plani- 
sphărische unechte Azimutalprojektion, Hammers 
Planisphäre; planispherical pseudo-azimuthal pro- 
jection; planiszférikus pszeudo-azimutălis vetület]: 
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Proiecție pseudoazimutală planisferică. 


Proiecție echivalentă, folosită la construcția hărții 
generale a Pământului, prin reprezentarea celor 


două emisfere. Meridianele și paralelele (v. fig.) 
sunt curbe înscrise într'un contur în formă de elipsă. 

1. Proiecţie cilindrică [nununnpuueckaa Ipo- 
eRUHA; projection cylindrique; zylindrische Pro- 
jektion; cylindric projection; hengeres vetület]: 
Procedeu de reprezen- 
tare cartografică a unei 
porțiuni mari din scoarța 
Pământului pe un plan 
de proiecție pe care s'a 
desfășurat mantaua cilin- 
drică C4C,C;C, (v. fig.), 
cara  înfăşură  geoidul. 
Mantaua cilindrică poate 
fi tangentă la geoid după 
cercul mare CC',saupoate 
fi secantă la geoid, după 
cercurile mici C; C}, C,C4 
(v. fig.). Această proiec- 
ție se aplică pentru zonele 
terestra în formă de fășii subțiri având laturile 
lungi de-a-lungul carcului meridian al zonei, 
numit cercul de bază 
(cercul fundamental) al 
proiecției. Forma Pămân- 
tului e considerată sferică, 
Proiecția este indirectă, 
făcându-se întâi pe supra- 
fața cilindrului, și apoi 
desfășurându-se aceasta 
pe planul hărţii. Cercu- 
rile mari ala sferei, 
perpendiculare pe cercul 
de bază, sunt redate 
ca generatoare ale manta- 
lei cilindrice MM, MaMa 
etc. (v. fig.), iar cercurile mici ale sferei, para- 
iele cu cercul de bază, sunt redate ca cercuri 
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Proiecţie cilindrică tangentă 
la geoid în CC". 


Prolecţie cilindrică secanță 
după CC, și C4C4. 
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2, ~ cilindrică ecuatorială [ƏKBaTOpHaJIbHAA 


PRE Ea dem nNpoernHA; projection cylin- 


drique équatoriale; po- 
lachsige cylindrische 
Projektion; equatorial 
cylindric projection; 
egyenlitâi hengeres vetii- 
let]: Proiecţie cilindrică 
având axa cilindrului des- 
fășurător suprapusă pe 
axa polilor (v. fig.), iar 
cercul de bază al zonei 
terestre  coincizând cu 
ecuatorul pământesc. Sin. 
Proiecţie cartografică ci- 
lindrică normală. 

s. ~ cilindrică inclinată. V. Proiecţie cilindrică 
oblică. 

a ~ cilindrică normală. V. Proiecţie cilin- 
drică ecuatorială. 

s. ~ cilindrică oblică [tocaa manunapuuec- 
Kaa npoennua; projection cylindrique oblique; 
schiefachsige zy- 
lindrische Projek- 
tion; oblique cy- 
lindric projection; 


Prolecție cilindrică ecuatorială. 


ferdetengelyű hen- 
geresvetiilet]:Pro- 
iecție cilindrică 
având axa cilin- 
drului  desfășură- 
tor inclinată pe 
planul  ecuatoru- 


lui pământesc (v. 
fig.), respectiv tă- 
ind în centrul geo- 
idului axa polilor după un unghiu diferit de 100° 
(90°). Sin. Proiecție cilindrică inclinată. 


Prolecție cilindrică oblică. 


Principiul de iranspunere a proiecției cartografice cilindrice. 


având planele perpendiculare pe axa cilindrului 
și proiectate ca cercuri pe cilindru cari, prin 
desfășurare, devin drepte paralele, perpendicu- 
lare pe dreptele cari reprezintă cercurile mari. 

După natura orientării axei cilindrului față de 
axa polilor Pământului, sa deosebesc următoa- 
rele proiecții cilindrice: 


e. ~ cilindrică polară [nomocuaa HHJIHH- 
npuyeckaa npoenimA; projection cylindrique 
polaire; äquatorachsige zylindrische Projektion, 
polare zylindrische Projektion; polar cylindric 
projection; sarki hengeres vetület]: Proiecție 
cilindrică având axa cilindrului desfășurător per- 
pendiculară pe axa polilor și trecând prin cen- 
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trul geoidului (respectiv găsindu-se în planul 
ecuatorului terestru), iar cercul mare corespun- 
zător cercului de bază al zonei terestre coincizând 
cu un meridian. Sin. Proiecţie cilindrică trans- 
versală. 

1, Proiecţie cilindrică transversală. V. Proiecţie 
cilindrică polară. — 

După natura deformațiilor, proiecţiile cilindrice 
se clasează în felul următor: proiecții conforme, 
proiecții echivalente și proiecţii intermediare, la 
cari se mai adaugă proiecţiile pseudocilindrice. 

2. ~ cilindrică conformă [cooTBeTCTByIOomaA 
QHJIHHAPHYECKIA npoekuuA; projection cylin- 
drique conforme; winkeltreue zylindrische Projek- 
tion, konforme zylindrische Projektion; conform cy- 
lindric projection; konform hengeres vetület]: Pro- 
iecție cilindrică servind la transpunerea figurii de 
pe geoid pe cilindrul ales şi apoi pe planul hărții, 
fără a deforma unghiurile figurii. 

Cele mai importante proiecţii cilindrice con- 
forme sunt: 

3. ~ cilindrică conformă Gauss-Kriiger [coor- 
BETCTBYIOINIAA HHJIHHAĄPHYECKAA  NpPOCKIIHA 
Tayca-HKprorepa; projection cylindrique conforme 
G.-K.; G.-K. winkeltreue zylindrische Projektion; 
G.-K. conform cylindric projection; G.-K. konform 
hengeres vetiilet]:Proiecţie geodezică de precizie, 
folosită în URSS, mai ales pentru zone terestre 
foarte mari. Cilindrul înfăşurător e tangent la geoid 
după un meridian, meridianul de bază (v. fig.). Axa 


Proiecţie cilindrică conformă Gauss-Kriiger. 


cilindrului se găseşte în planul ecuatorului. Proiecţia 
meridianelor și a paralelelor se obține prin calcula- 
rea coordonatelor plane rectangulare x, y ale punc- 
telor de intersecţiune P, pe baza coordonatelor rec- 
tangulare sferice £ și 7 ale acestor puncte, acestea 
fiind calculate, la rândul lor, pe baza coordonatelor 
geografice ọ şi A ale punctelor P. Relaţiile cari 
dau coordonatele x și y sunt: 


1 
x=ţ; y=apRlogta(45%+10), 


unde p = 200C/x, și R este raza mijlocie a Pămân- 
tului. Ẹ și m se iau în lungimi kilometrice, iar 
M = 0,43429,. 

a. ~ cilindrică conformă Lambert [coor- 
BETCTBYIOIAA IHJHHAĄPHYECKAA  NPOeRINHA 
JlamGepra; projection cylindrique conforme L.; 
winkeltreue L. zylindrische Projektion; conform 
L. cylindric projection; L. konform hengeres 
vetület]: Proiecție cilindrică conformă, cu axa ci- 


lindrului în planul ecuatorului. Din ea a derivat 
proiecția Gauss-Krüger. 

s. ~ cilindrică conformă Mercator [COOTBET- 
CTBYIOIMaAA HUJIHHApHYecKkas npoer gusa Mep- 
karopa; projection cylindrique conforme M.; 
winkeltreue M. zylindrische Projektion; conform 
M. cylindric projection; M. konform hengeres 
vetület]: Proiecție cilindrică conformă, cu axa ci- 
lindrului comună cu axa polilor. Pe planul hărții, 
meridianele devin drepte perpendiculare pe ecua- 


Proiecţie ciiindrică conformă Mercator. 


tor (axa de origine), iar paralelele devin drepte 
paralele cu ecuatorul (v. fig.). Relaţiile de pro- 
iectare sunt: 


x=RĂ; v=% 094+). 


x și y fiind coordonatele unui punct de pe hariă, e 
şi A, coordonatele geografice, iar M = lg e = 0,43429. 
Proiecţia nu este aplicabilă zonelor polare, dar 
este recomandabilă pentru zonele ecuatoriale. 
Din cauză că loxodromele sunt proiectate în linii 
drepte, această proiecție este folosită mai ales 
în construcția hărților nautice. 

e. ~ cilindrică conformă normală [coorBer- 
CTBYIOIMaA HNHJIAHĄPHYeECKAA  HOPMaJbHaA 
npoeknuAa; projection cylindrique conforme nor- 
male; winkeltreue normale zylindrische Projektion; 
conform normal cylindric projection; normălis kon- 
form hengeres vetület]: Proiecţie cilindrică con- 
formă, care are axa polilor luată ca axă a cilindrului. 

7, ~ cilindrică conformă iransversală [none- 
peuHaA COOTBETCTBYIOIINAA NH IHHAPHYECKAA 
npoeknuA; projection cylindrique conforme trans- 
versale; winkeltreue transversale zylindrische 
Projektion; conform transversal cylindric projec- 
tion; transzverzális konform hengeres vełüleł]: 
Proiecție cilindrică conformă, care are axa cilin- 
drului perpendiculară pe axa polilor. 

8, ~ cilindrică echivalentă [paBnonennaa 
IHINHHApPHueckaA Npoermua; projection cylin- 
drique équivalente; flăchentreue zylindrische Pro- 
jektion; equivalent cylindric projection; egyen- 
&rtekii hengeres vetület]: Proiecție cilindrică în 
care nu se schimbă raportul dinire ariile zonelor 
proiectate. Cele mai importante proiecții cilindrice 
echivalente sunt: 

9, ~ cilindrică echivalentă Behrmann [paBno- 
neHHaA  munHHApHuecraa npoeruua Bep- 
Mania; projection cylindrique équivalente B.; 
B. flăchentreue zylindrische Projektion; B. equiva- 


lent cylindric projection; B. egyenértékü hen- 
geres vatilet]: Proiecţie construită după principiul 
proiecției Lambert, extinsă numai pentru zona 
ecuatorială limitată de paralelele 30° Nord și 30° 
Sud în care deformațiile (unghiuri, etc.) sunt mici. 

1. Proiecţie cilindrică echivalentă Lamberi 
[paBHOneHHaA  IANAHAPHIeCKaA MpOeKNHA 
JlamGepra; projection cylindrique équivalente L.; 
L. flächentreue zylindrische Projektion; L. equivalent 
cylindric projection; L. egyenértékü hengeres vetii- 
let]: Proiecție în care cilindrul înfășurător e tangent 
la geoid după linia ecuatorului VE (v. fig.). Desfăşu- 
rata cilindrului (având axa NS) este un dreptunghiu 


Schema unei proiecţii cilindrice echivalente Lambert. 


care are lățimea 1=2R și lungimea L=2xR; linia 
ecuatorului devine linia de mijloc a dreptunghiu- 
lui VE; relaţiile de proiectare sunt 

x=RA şi y=R sing, 
x și y fiind coordonatele unui punct de pe hartă, 
q şi A, coordonatele geografice, și R, raza medie 
a Pământului. Zona sferică cuprinsă între parale- 
lul ọ şi paralelul apropiat (+ dy) este transpusă 
cu același cuprins de arie, și anume 

dS = 2nR cos ọ R dọ, 
şi în dreptunghiul desfăşurat. 

2, ~ cilindrică intermediară [MpPOoMexyTON- 
HaA NHJNHH/APHUeCKkaA NpoeruuHA; projection 
cylindrique intermediaire;vermitteInde zylindrische 
Projektion; intermediary cylindric projection; köz- 
benső hengeres vetület]: Proiecție cilindrică având 
deformaţii medii de lungimi, de unghiuri și de 
suprafețe. 

Cele mai importante proiecții din grupul pro- 
iecţiilor cilindrice intermediare sunt următoarele: 

s. ~ cilindrică intermediară Cassini [npo- 
Mex yTOWHaA [HIHHAPHYECKAA IpPOERIIMA Kac. 
CHHH; projection cylindrique intermédiaire C.; 


N 


a 


Proiecție cilindrică Cassini. 


C. vermittelnde zylindrische Projektion; C. in- 
termediary cylindric projection; C. közbenső hen- 
geres vetület]: Proiecție cilindrică în care cilin- 
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drul înfășurător e tangent la geoid după un meridian, 
meridianul de bază (v. fig.). Axa cilindrului se gă- 
sește în planul ecuatorului. Proiecţia meridianelor 
şi a paralelelor se obţine prin calcularea coordo- 
natelor plane rectangulare x și y ale punctelor, 
pe baza coordonatelor sferice rectangulare Ẹ și 7 
ale acestor puncte, acestea la rândul lor fiind 
calculate pe baza coordonatelor geografice e şi A 
ale acestor puncte. Relaţiile de proiectare sunt 
x=Eși y=m. E o proiecție geodezică, având 
deformaţii mici, folosită pentru hărți la scară 
mare și mijlocie. 

a. ~ cilindrică intermediară dreptunghiulară 
ÎNANAHApuuecraa NpPOMeAyTOWHaA IIPAMO- 
yrombHaa npoernua; projection cylindrique 
intermédiaire rectangulare; rechieckige vermit- 
telnde zylindrische Plattkarte; rectangular interme- 
diary cylindric projection; derekszâgii közbenső 
hengeres vetület]: Proiecție cilindrică cu două 


paralele de lungimi nedeformate (v. fig.); meri- 
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Proiecție cilindrică intermediară dreptunghiulară. 


dianele rămân nealterate prin proiectare. Are 
deformații unghiulare și lineare, dar în zona pa- 
ralelelor de intersecțiune cu cilindrul, aceste- 
deformații sunt mici. 

s. ~ cilindrică intermediară pătratică [1ĐJIHH- 
NpPHIecKkaA NpPOMey TOUHaA KBaApaTHaA NPO- 
eKnHA; projection cylindrique intermédiaire qua- 
dratique; quadratische vermittelnde zylindrische 
Platikarte; quadratic intermediary cylindric pro- 
jection; négyszögű közbenső hengeres vetület]: 
Proiecţie cilindrică având ecuatorul ca cerc de 
bază al zonei de reprezentat. Se ia lungimea 
nedeformatţă a ecuatorului şi a meridianelor (per- 
pendiculare pe dreapta mijlocie reprezentând 
ecuatorul). Este utilizată pentru regiunile terestre 
din jurul ecuatorului, 

e. ~ cilindrică intermediară oblică Soloviev 
[nn naunpuuectaa TPOMEYyTOUHAA  KOCaA 
npoermua ConoBbeBa; projection cylindrique- 
intermédiaire oblique S.; S. schiefachsige vermit- 
telnde zylindrische Projektion; S. oblique inter- 
mediary cylindric projection; S. ferdetengelyă: 
közbenső hengeres vetület]: Proiecţie în care 
cilindrul desfășurător este tangent la geoid după 
un cerc mare al cărui plan este inclinat pe pla- 
nul ecuatorului. E un procedeu sovietic de pro- 
iecţie, folosit în proiecţiile geodezice riguroase.. 

7. ~ pseudocilindrică [nceBnonunuHHApuaec- 
KaA nNpoekmuA; projection pseudo-cylindrique;. 
unechte zylindrische Projektion; pseudo-cylindric: 


si at 
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projection; pszeudo-hengeres vetiilet]: Proiecție ci- 
cilindrică falsă sau incompletă. Se folosesc două gru- 
puri de procedee: proiecția pseudocilindrică, la care 
paralelele de pe sferă sunt proiectate prin drepte 
paralele, iar meridianele prin, linii curbe, și proiecția 
pssudocilindrică, la care meridianele de pe sferă 
sunt proiectate ca drepte, iar paralelele, prin linii 
curbe, Proiecţiile psaudocilindrice sunt folosite 
numai la construcţia hărților geografice. Sin. Pro- 
iecție cilindrică redusă. Din acest grup, cele mai 
importante sunt următoarele: 

1, Proiecţie pseudocilindrică Mercator-Sanson 
ÎnceBnonunuHapunaeckaa npoernuaa Mepka- 
ropa-Cancona; pro- 
jaction pseudo-cylin- 
drique M.-S.; M.-S.un- 
echte zylindrische Pro- 
jektion; M.-S.pseudo- 
cylindric projection; 
M.-S. pszeudo-hen- 
geres vełület]: Proiec- 
“ție geografică în care 
paralelele sunt pro- 
iectate prin drepte de 
lungimi egale cu cele de pə sferă; meridianele 
sunt proiectate prin curbe (v. fig.). Proiecţia este 
echivalentă și aplicabilă pantru ţările din zona 
ecuatorială. 

2, ~ pseudocilindrică Mollweide |nceBnv- 
qaan gpayeckaa npoernua MonnBaiina; pro- 
jection pssudo-cylindrique M.; M. unechte zylin- 
drische Projektion, homolographische Projektion; 
M. pseudo-cylindric projection; M. pszeudo-hen- 
geres vetiilet]: Proiecție geografică în care meri- 
dianul de mijloc și paralelele nu sunt proiectate 
în lungimi egale; distanța dintre paralele este 


Proiecție pseudocilindrică Merca- 
tor-Sanson. 
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Prolecție pseudocilindrică Mollwelde. 


astfel aleasă, încât proiecția să rămână echiva- 
lentă. Meridianele sunt elipse (v. fig.); relațiile 
de proiectare sunt: 


x=28V2 cos6; y=R V2sinð; 20+ sin 20 = nsin q. 


E o proiecție geografică folosită pentru repre- 
zentarea cartografică a emisferelor Pământului. 

s. ~ pseudocilindrică sinusoidală Eckert [nceB- 
NONANHHAPHdeckaa  CHHyCOHAaNbHaA TMPO- 
eKQHA Dikepra; projection pseudo-cylindrique 
sinusoïdale E.; E. sinuslinige unecht zylindrische 
'Erdkartanprojektion; E. sine linear pseudo cylindric 
projection; szinuszvonalas pszaudo-hengeres veti- 


let]: Proiecţie geografică în care paralelele sunt 
proiectate prin drepte paralele; polul e repre- 
zentat printr'o linie dreaptă, egală cu jumătate 
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Prolecļłie pseudocilindrică sinusoidală Eckert. 


din lungimea ecuatorului; meridianele sunt repre- 
zentata prin linii curbe sinusoidale (v. fig.). Este 
o proiecţie echivalentă; este folosită cel mai mult 
în reprezentările geografice ale Pământului. 

4. Proiecţie cartografică conică [kaprorpa- 
nueckaa KoHHueckaA npoekmua; projection 
cartographique conique; konische Projektion; conic 
projection; kupos térképvetület]: Procedeu de 
reprezentare cartografică a unei porțiuni mari din 
scoarța Pământului, pe un plan de proiecție pe 


Prolecțłie conică tangentă. Proiecţie conică secantă. 


care s'a desfășurat suprafaţa laterală a unui con 
(v. fig.) — conul desfășurător — care poate fi 
tangent la geoid, sau poate fi secant (v. fig.). 
Această proiecţie se 
aplică pentru zonele 
terestre în formă de 
fășii subţiri, având la- 
turile lungide-a-lungul 
cercului meridian CC' 
al zonei, numit cercul 
de bază (cercul fun- 
damental) al proiec- 
tiei. Forma Pământului 
e considerată sferică; 
proiecția esie indi- 
rectă, făcându-se în- 
łâi pe suprafața co- 
nului considerat și 
apoi desfășurându-se aceasta pe planul hărții. 
Cercurile mari ale sferei perpendiculare pe cercul 
de bază CC' sunt redate ca generatoare ale 


Principiul construcției proiecției 
conice. 


conului (v. fig.), iar cercurile mici ale sferei, 
paralele cu cercul de bază, sunt redate ca cercuri 
având planele perpendiculare pe axa conului. 
Când se desfășură conul în planul hărţii, pro- 
iecțiile cercurilor mari perpendiculare pe cercul 
de bază formează un fascicul plan de drepte cu 
vârful în V, iar proiecţiile cercurilor mici, paralele 
cu cercul de bază, formează cercuri concentrice 
în raport cu V, astfel că cercul paralel la cercul 
d2 bază și care se găsește la distanţa r de axa conu- 
lui se proiectează după un cerc cu raza r'=f(r). 
Forma funcțiunii f (r) determină diferitele sisteme 
de proiecție conică. 


1, Proiecție conică ecuatorială [kounueckaa 
9KBaTOpPHaJIbHaA NpoetnHA; projection conique 
équatoriale; polachsige konische Projektion; equa- 
torial conic projection; egyenlitâi kupos vetület]: 
Proiecţie cartografică având axa conului desfășu- 
rător suprapusă pe axa polilor. Sin. Proiecţie conică 
normală. 

2, ~ conică inclinată. V. Proiecţie conică 
oblică. 

s. ~ conică normală. V. Proiecţie conică 
ecuatorială. 


4. ~ conică oblică [ronuuecnaa Kocas npo- 
eKQHA; projection conique oblique; schiefachsige 
konische Projek- 
tion; oblique conic 
projection; ferde 
tengelyű kupos ve- 
tulet]: Proiecție 
cartografică având 
axa conului des- 
fășurător inclinată 
față de planul 
ecuatorului pă- 
mântesc, respectiv 
tăind în centrul 
geoidului axa po- 
lilor, după un 
unghiu diferit de 
100° (90°), (v.fig.). 
Sin. Proiecție conică inclinată. 


s. ~ conică polară [konnyeckaa noNocHaA 
NpoeknuHA; projection conique polaire; äquator- 
achsige konische Projektion; polar conic projec- 
tion; sarki kupos vetület]: Proiecție cartografică 
având axa conului desfășurător perpendiculară 
pe axa polilor și trecând prin centrul geoidului 
(respectiv găsindu-se în planul ecuatorului terestru). 
Sin. Proiecţie conică transversală. 


6. ~ conică transversală. V. Proiecţie conică 
polară. — 

După natura deformaţiilor, proiecţiile conice se 
clasifică în proiecţii conforme, proiecţii echiva- 
lente şi proiecţii intermediare, la cari se adaugă 
proiecţiile pseudoconice și policonice. 

7, ~ conică conformă |konnueckaA COOT- 
BETCTBYIONIAA NpOeRIIHA; projection conique 
conforme; winkeltreue konische Projektion, kon- 
forme konische Projektion; conform conic projec- 


Proiecţie conică oblică. 
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tion; konform kupos vetület]: Proiecţie conică 
folosită la transpunerea figurii de pe geoid pe 
conul ales, și apoi pe planul hărţii, fără a deforma 
unghiurile. 

Se deosebesc: 

s. ~ conică conformă Lambert [konnueckaa 
COOTBETCTBYIOIMAA NpoekruA JlamGepra; pro- 
jection conique conforme L.; L. winkeltreue koni- 
sche Projektion; L. conform conic projection; 
L. konform kupos velület]: Proiecţie conformă, 
cu axa conului în axa polilor, folosind cercul de 
bază drept cerc mijlociu al zonei de reprezentat și 
proiectat în lungime nedeformată. 

9. ~ conică conformă normală [tonnuecnaa 
COOTBETCTBYIONIAA  HOPMaJNbHaA IpOeKIHA; 
projection conique conforme normale; normale 
winkeltreua konische Projektion; normal conform 
conic projection; normă.is konform kupos vetilet]: 
Proiecție conformă, cu axa conului în axa polilor. 
Are două variante: conul e tangent la geoid 
după cercul de bază al zonei terestre date, sau 
conul intersectează geoidul după două paralele. 
Cercurile de tangenţă sau de intersecțiune se 
proiectează în lungimi nedeformate. 


10, ~ conică conformă transversală [konunuec- 
KaA COOTBETCTBYIOLIAA NONepeunaA NpPOeKIIHA; 
projection conique conforme transversale; trans- 
versale winkeltreue konische Projektion; transversal 
conform conic projection; transzverzális konform 
kupos vetület]: Proiecție conformă, cu axa conului în 
planul ecuatorului. Are două variante, după cum 
conul este tangent la geoid sau intersectează 
geoidul. 

11, ~ conică echivalentă [ronnueckaa paB- 
HOINeHHaA npoeknua; projection conique équi- 
valente; flächentreue konische Projektion; equi- 
valent conic projection; egyenértékű kupos vetii- 
let]: Proiecție conică, în care se păstrează raportul 
ariilor omoloage. Cele mai importante proiecții 
conice echivalente sunt următoarele: 

12, ~ conică echivalentă Albers [ronnuecnaa 
paBHonennaa npoermua AnGepca; projection 
conique équivalente A.; A. flăchentreue konische 
Projektion; A. equivalent conic projection; A. 
egyensrtekii kupos vetület]: Proiecţie conică se- 
cantă, în care conul intersectează geoidul după 
două paralele cari sunt proiectate în lungime nede- 
formată. Zona cuprinsă între aceste paralele se 
proiectează cu arii nedeformate. 


13. ~ conică echivalentă Lambert [konnueckaa 
paBHonenHaa npoennuA JlamGepra; projection 
conique équivalente L.; L. flăchentreue konische 
Projektion; L. equivalent. conic projection; L. 
egyenértékű kupos vetiilet]: Proiecție conică 
tangentă, conul fiind tangent la geoid după un 
paralel ales ca cerc de bază al zonei, și proiectat 
în lungime nedeformată. 

14. ~ conică intermediară [tonuuecraa Npo- 
MextyTrounaa npoekimA; projection conique 
intermédiaire; vermittelnde konische Projektion; 
intermediary conic projection; közbenső kupos 
vetület]: Proiecție conică cu deformații medii 
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atât pentru lungimi, cât și pentru unghiuri şi arii.— 
Cele mai importante proiecţii din acest grup sunt: 

1. Proieclie conică intermediară de l'Isle [KOHH- 
qgectaA npomeatyrouHaA Npoeknua ge a'Hua; 
projection conique intermédiaire de |!|.; de l'l. 
vermittelnde konische Projektion; de l'l. inter- 
mediary conic projection; de l'l. kõzbenső kupos 
vetulet]: Proiecție conică folosind două paralele 
cari sunt proiectate în lungimi nedeformate și 
alese astfel, încât să fie simetric paralele cu cercul 
de bază al zonei terestre de proiectat. 


2. ~ conică intermediară Ptolomeu [konnuec- 
Kaa npomexyrounaa npoennua Ilronomea; 
projection conique intermédiaire P.; P. ver- 
mittelnde konische Projektion; P. intermediary 
conic projection; P. közbenső kupos vetü.et]: 
Proiecție conică folosind un con auxiliar tangent 
la cercul de bază al zonei de proiectat, pa care 
îl redă în lungime nedeformată. Axa conului 
coincide cu axa polilor. Arcele cercurilor mari 
perpendiculare pe cercul de bază sunt proiectate 
în lungime nedeformată. Are deformații mici, 
atât de lungime, cât și unghiulare și areale. 


s. ~ conică multiplă [konuuecraa rparnaa 
IIpoeRIHA; projection polyconique; polykonische 
Projektion; polyconic projection; többszörös kupos 
vełület]:Proiecție folosită pentru hărți geografice sau 
orografice la scări foarte mici, limitate la o singură 
secţiune. Foloseș- 
te mai multe co- 
nuri tangente la 
paralele echidis- 
tante. Paralelele 
sunt reprezentate 
în planul hărţii 
prin cercuri necon- 
centrice, ale căror 
raze sunt egale cu 
apoteamele conu- 
rilor tangente con- 
siderate. Se folo- 
sesc numeroase 
variante ale aces- 
tui procedeu, care 
e aplicat la repre- 
zentarea plană pe harta lumii, la scara 1/1 000 000. 
Poate fi folosită și ca proiecție geodezică (v. fig). 
Se deosebesc proiecţii conice multiple con- 
forme, echivalente, și intermediare. Sin. Proiecție 
policonică. 

4. ~ conică redusă. V. Proiecţie pseudo- 
conică. 

5. ~ policonică. V. Proiecție conică multiplă. 

6. ~pseudoconică [nceBnotonHdeckaa IpO» 
eKHA; projection pseudo-conique; unechte koni- 
sche Projektion; pseudo-conic projection; pszeudo- 
kupos vetület]: Proiecție conică falsă sau incom- 
pletă. Se folosesc două grupuri de proiecții pseudo- 
conice: proiecţii la cari paralelele de pe sferă 
sunt proiectate prin cercuri concentrice (asemă- 
nător proiecțiilor conice drepte), iar proiecţiile 
meridianelor nu mai formează un fascicul de 


Prolecţie conică multiplă. 


drepte, şi proiecţii la cari paralelele sunt proiec- 
tate prin cercuri neconcentrice, iar meridianele 
formează un fascicul de drepte (asemănător 
proiecţiilor conice drepte). Proiecţiile pseudo- 
conice sunt folosite atât ca proiecții geodezice, 
cât și la construirea hărților geografice. Sin. Pro- 
iecție conică redusă. 

7, ~ pseudoconică Bonne [nceBnotonnuec- 
Kaa npoernua Bonna; projeciion pseudo-co- 
nique B.;B. unecht konische Projektion; B. pseudo- 


Proiecţie pseudoconică Principiu! construcţiei proiec- 
Bonne. ției Bonne. 


conic projection; B. pszeudo-kupos vetület]: Pro- 
iecție geodezică folosind un con desfăşurător cu 
axa în axa polilor. Meridianul mijlociu VT (v. fig.) 
se ia ca axă a ordonatelor și se proiectează 
printr'o singură dreaptă care taie toate proiecţiile 
paralelelor sub un unghiu drept, împărțindu-se 
în lungimi nedeformate. Paralelele sunt proiec- 
tate ca arce de cerc concentrice în vârful co- 
nului, şi anume în lungimi nedeformate. Para- 
lelul de tangenţă se ia drept cerc mijlociu de 
bază. Relaţiile de proiectare pentru un punct P, 
având meridianul t, sunt 
x=D sint; y=Do —D cost, 


unde Dy—D=(9—%o) R; Do=R cot gait D=R À cos g. 
Proiecția este echivalentă fiindcă fiecare com- 
partiment de reţea de meridiane și paralele 
având laturile R cos dp și RdA este proiectat 
pe con sub forma unui compartiment trapezoidal 
cu aceeași linie mijlocie şi cu aceeași înălțime. 
E o proiecție geodezică. 

s. ~ pseudoconică simplificată [nceBrono- 
HHYecKaA ynpomenHaa npoeruuA; projection 
pseudo-conique simpli- 
ție; vereinfachte un- 
echte konische Projek- 
tion; simplified pseudo- 
conic projection; egysze- 
rüsitett pszeudo-kupos 
vetületi]: Proiecţie geo- 
grafică la care- se aleg 
două paralele exłreme, 
la egală distanță de pa- 
ralelul mijlociu al zonei 
de proiectat, şi se proiec- 
tează în lungimi nedeformate. Se împart în lun- 


Proiecţie pseudoconică 
simplificată, 
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gimi egale de arce, și prin ele se duc drepte de proiecţie C distinct de punctul mijlociu al 


reprezentând meridianele ale căror arce sunt 
redate în lungimi nedeformate (v. fig.) 

1. Proiecjie pseudoconică Stab-Werner [nceB- 
nokonnuecuaa npoeruua Illra6-Bepnepa; pro- 
jection pseudo-conique S.-W.; S.-W. unechte koni- 
scheProjektion;S.-W.pseudo-conic projection; S.-W. 
pșzeudo-kupos vetület]: Proiecţie geografică folo- 
sită la construcția hărților geografice ale Pămân- 
tului, pe secţiuni deformate, cu conture sinusoi- 
dale ale rețelei de bază. 

2. Proiecţie convențională [ycnoBnaa mpo- 
eKIIHA; projection conventionelle; konventionelle 
Projektion; convențional projection; konvencio- 
nâlis vetulet]: Proiecţie a unei porţiuni din scoarța 
terestră la scară mare, caracterizată prin condi- 
țiuni matematice impuse convențional; de exemplu 
planul de proiecție se schimbă pe fășii meridiane 
sau paralele, axele de coordonate sunt limitata 
la zonele compartimentate, etc. 


s. ~ independentă [camocroarenbHaa npo- 
eKQHA; projection indépendante; nicht zusammen- 
hängendeProjektion, natürliche Projektion; indepen- 
dent projection;termâszetas vetület]: Proiecţie geo- 
dezică pantru reprezentări la scară mare (1/5000). 


Proiecțle independentă, 


Principiul proiecției indepen- 
|dente, EF: 


Zona ABCD (v. fig.), cuprinsă între meridianele AD 
şi BC şi paralelele AB şi CD, se proiectează pe 
un trapez plan A'B'C'D', unde AB=A'B'; DC=D'C' 
şi EF=E'F'. Proiectarea, în cadrul acestui trapez, 
se face pe cale pseudocilindrică sau pseudoco- 
nică. E folosită la construirea secțiunilor cadastrale. 
Sin. Proiecţie naturală, 

4 ~ naturală. V. Proiectie independentă. 

5, ~ pe făşii sau pe zone [MHOromenTpu- 
veckaA NpOekmHA; projection polycentrique; 
blattweise oder streifenweise Projektion; poly- 
centric projection; sâvonkinți vetület]: Proiecţie 
geodezică convențională, efectuată pe fășii sau pe 
zone, pe meridiane sau pe paralela. Între sscțiu- 
nile unei zone pot rămânea goluri, dacă un sunt 
orientate dependent unele de altele. E folosită 
pentru reprezentarea măsurătorilor geodezice la 
scară mare (orașe, zone delimitate, etc.). 

s. Proiecţie perspectivă  [nepcnerruBnaa 
TIpOeKIHA; projection perspective; perspektivische 
Projektion; perspective projection; perszpektiva- 
vetilet]: Proiecţie azimutală care are un centru 


planului de  proiec- 
ție (v. fig.), respectiv 
de punctul principal O 
(v. fig.). Un punct P 
este determinat prin 
coordonatele de pro: 
iecţie în planul TI: 


„_(P+R)x 
a 2 
„_(b+R)y 
b-—z 
cu x=A cos ọ cos À; 
y=R cos. Sih À; Proiecție perspectivă. 


z= R sin ọ, unde şi à - 

sunt coordonatele geografice ale punctului P, iar x' 
și y' sunt coordona- 
tele plane ale proiec- 
ției P' în planul de 
proiecţie II. Se deose- 
besc trei grupuri de 
proiecții perspective: 
proiecția ortografică, 
proiecția  gnomonică 
sau centrală, și proiec- 
ţia stereografică. 

7, ~ perspectivă 
cenirală. V. Proiecţie 
perspedivă gnomonită. 

s. ~ perspectivă 
gnomonică [mepcneKTHBHAA THOMOHHaA NPO- 
eKHA; projection perspective gnomonique; gno- 
monische per- 
spektivische 
Projektion; 
gnomonic per- 
spective pro- 
jection; gno- 
mikus persz- 
pektiva - vetü - 
let]: Proiecție 
perspectivă a- 
zimutală, având 
centrul de pro- 
iecție C în cen- 
trul Pământului 
(v. fig.). E o 
proiecție cen- 
trală. Planul de 
proiecţie poate 
fitangent a sfe- 
ră în orice 
punct. Când e 
tangent în po- 
lul Sud sau în 
polul Nord, relaţiile de proiectare sunt: 


Principiul proiecției perspective. 


Prolecţie perspectivă gnomonică. 


x'=-RŽ=-R cot p cos À; 


y'=-RŽ=-R cot ọ sin A; h=0. 


974 x 


Meridianele se proiectează în linie dreaptă; 
E o proiecție folosită în cartografia nautică. Sin. 
Proiecţie perspectivă centrală. 


1. Proiecție perspectivă ortografică [nepenen- 
THBHaA Oprorpapuueckaa npoerIMA; projec- 
tion perspective orthographique; ortographische 
perspektivische Projektion; ortographic perspective 
projection; ortografikus perszpektiva-vetilet]: Pro- 
iecţie perspectivă azimutală, cu centrul de proiecție 
C la infinit (v. fig.). E o proiecţie paralelă. Planul 


= 


rială, 


LEI 


N 


Proiecție perspectivă ortogra-  Proiecție ortogratică meri- 
fică, diană. 


de proiecţie tangent la sferă în polul Nord sau 
în polul Sud poate fi substituit cu planul ecua- 
torului (v. fig.). Când planul de proiecţie este 
tangent la sferă într'un punct al ecuatorului, para- 
lelele se proiectează ca drepte, iar meridianele, 
ca elipse (v. fig.). E o proiecţie folosită la repre- 


zentarea unei emi- 
N 
TON 


monduri sau de 
hărţi generale ale 
globului terestru. 

2, ~ perspec- 
tivă stereografică 
[ne pcneKTHB- 
Haa crepeo- 
rpabnhueckaa 
IpOekIHA; pro- 
jection perspec- 
tive stéréographi- 
que; stereographi- 
sche perspektivi- 
sche Projektion; 
stereographic per- 
spective projec- 
tion; sztereografi- 
kus  perszpektiva-vetiilet]: Proiecţie perspectivă 


sfere pe un plan, 


respectiv, la con- 

struirea de mapa- 
AN 
AN 


Prolecţie perspectivă stereografică. 


azimutală, având centrul de proiecție C pe sferă, 
diametral opus punctului de tangenţă al planului 
pe care se proiectează (v. fig.). Relaţiile de pro- 
iectare sunt: 


„_2Rx _2Rcoswpcosă, 


SO Ra |—sin g 
yo 2R) 2 2RC6sysnA i 
dle i 1—sing ` EER 


Proiecția stereografică este o proiecție con- 
formă care nu deformează cercurile de pe sferă. 
Se aplică porţiunilor de scoarță terestră inscrip- 
tibile într'un cerc mic. E o proiecție geodezică 
de precizie. Sistemele mai importante sunt: 

2, ~ pseudostereografică. V. Proiecţie stereo- 
grafică elipsoidală. 

a. ~ stereografică ecuatorială [crepeorpa- 
pHueckaa DKBATOPHaNbHaA NpoeKIInA; projec- 
tion sterographique équatoriale; ăquatoriale ste- 
reographische Projektion; 
equatorial stereographic 
projection; egyenlitâi 
sztereografikus vetulet]: 
Proiecţie stereografică al 
cărei plan de proiecţie 
se alege în planul ecuato- 
rului, iar centrul de pro- 
iecţie, în polul Nord sau 
în polul Sud (v. fig.). 

s ~ stereografică e- 
lipsoidală [crepeorpa- 
pnueckaa 3IIANCOHN- 
Haa npoernua; projection stéréographique ellip- 
soidale; ellipsoidische stereographische Projektion; 
ellipsoidal stereographic projection; elipszoidális 
sztereografikus vełüleł]: Proiecţie azimutală per- 
spectivă, reprezentând Pământul pe un plan tan- 
gent la geoid, acesta fiind considerat elipsoid şi 
nu sferă. Are aceleași caracteristice ca și proiecția 
stereografică a sferei. Sin. Proiecţie pseudoste- 
reografică, 


a ~ stereografică exterioară [crepeorpabu- 
YeckaA BHENIHAA NpoernuA; projection stéréo- 
graphique speciale; spezielle stereographische 
Projektion; special stereo- 
graphic projection; külső 
sztereografikus vetület] : 
Proiecție stereografică cu 
centrul de perspectivă în 
afara sferei sau a elipsoidu- 
lui (v. fig.). n 

7, ~ stereografică mul- 
tiplă [crepeorpabnuec- 
Kaf KpaTHaA IpOeRIHA; 
projection ster&ographique 
multip.e; vielfache stereo- 
graphische Projektion; mul- 
tiple stereographic projec- 
tion; tőbbszörös sztereo- 
grafikus vetület]: Proiecţie stereografică pe mai 
multe plane tangente sau secante. E 'o proiecție 
policentrică. 


Proiecțle stereografică 
ecuatorială, 


Proiecţie stereografică] 
exterioară. 


1. Proiecţiestereografică polară[crepeorpapu- 
YectaA NOJIIOCcHaA NpOeKHA; projection stéréo- 
graphique polaire; po- 
lare stereographische 


Projektion; polar ste- LA SS 
reographic projection; L7 S 
sarki sztereografikus SIRJAADRST 
vetiilet]: Proiecție ste- 9 [E ama V s) so 
reografică în care uam ON 
planul de proiecție se J 


alege în planul meri- 
dianului mijlociu, iar 
centrul de proiecție, 
pe ecuator (v. fig.). 


2, ~ stereografică secantă [crepeorpabu- 
veckaa cerymaa npoeruua; projection stéréo- 
graphique secante; sekante 
stereographische Projektion; p R 
secant stereographic pro- 
jection; metsző sztereografikus, 
vetilet]: Proiecție de pre- 
cizie care conservă omołełia 
figurilor de pe geoid și con- 
servă unghiurile; planul de 
proiecție intersectează sfera 
după un cerc luat ca cerc inte- 
rior mijlociu, numit cercul de c 
alterație nulă, fiindcă în aceas- Prolecțłie stereografică 
tă zonă  deformațiile sunt secantă, 
nule (v. fig.). 

s. ~ stereografică tangentă [crepeorpau- 


Proiecţie stereografică polară. 


ROR 


p 
n 
rid 


WeCcKaA kKacaTeJbHaa npoenmuA; projection 
stéréographique łan- PP p' 
gente; tangente ste- P —T 
.reographische Projek- £A, Pr 


tion; tangent stereo- 
graphic projection; 
érintő sztereografikus 
vetiilet): Proiectie geo- 
dezică la care pla- 
nul de proiecție e 
tangent la geoid. Esie 
o proiecție azimutală 
perspectivă generală 
(v. fig.). 

4. Proiecţie geodezică [reopesnuecraa npo- 
eknuA; projection géodésique; geodătische Pro- 
jektion; geodetic projection; geodezikus vetiilet]: 
Termen general în care sunt cuprinse toate pro- 
iecțiile cartografice cari sunt folosite la repre- 
zentarea în planuri şi în hărți topografice a măsu- 
rătorilor geodezice și topografice. 

s. Pioiecție geografică [reorpapnuecraa 
NpoetnuA; projection géographique geographi- 
sche Projektion; geographic projection; földrajzi 
vełület]: Termen general impropriu, în care sunt 
cuprinse proiecţiile cartografice folosite la con- 
strucția hărților geografice, a mapamondurilor, 
etc. 

e. Proiecţie policentrică [mnorouenrpoBaa 
NpoeknuA; projection polycentrique; polizentri- 
sche Projektion; polycentric projection; több köz- 


q 
\/ 


Prolecţie stereografică tangentă. 
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pontos vetület]: Proiecţie care folosește mai multe 
centre de proiecţie și mai multe suprafețe de 
proiecție. Poate fi policonică, poliedrică, etc. 

7. Proiecție  poliedrică  [nonuonpnuecraa 
TIPOeRIIHA; projection polyedrique; polyedrische 
Projektion; po- 
lyhedricprojec- 
tion; poliédri- 
kus vetület]: 
Proiecție geo- 
dezică folosită 
la reprezenta- 
rea unor por- 
țiuni mari din 
scoarța teres- 
tră, pe planuri 
sau pe hărți la 
scări mari. 
Schimbăplanul 
de iaca ia pentru fiecare secțiune sau pentru 
un grup de secţiuni. E folosită și ca proiecție 
geografică. Poate fi o 
proiecție policonică sau - 
stereografică policentrică. 

s. Proiecție zenitală 
[sennrnaa npoeknua; 
projection zenithale; ze- 
nithale Abbildung; zeni- 
thal projection; zenithes 
vetület]: Termen puțin 
folosit pentru proiecția 
azimutală (v.). 


7 


Prolecţie poliedrică pe plan tangent. 


ARII = 
JDS 
H- 


. Proiector[npomer- G 
TOP; projecteur; Schein- Proiecjle poliedrică pe plan 
werfer; projector, search- De, 


light; fényszóró]. Opt.: 
Aparat pentru concentrarea luminii produse de 
un izvor de lumină, într'un fascicul paralel sau 
ușor divergent, pentru a ilumina obiecte la di- 
stanță mere sau pentru a servi ca semna! luminos 
vizibil la distanță mare. Un proiector cuprinde 
următoarele părți principale: izvorul de lumină, 
dispozitivul de formare a fasciculului de raze de 
lumină (partea optică a aparatului), carcasa care 
conține izvorul, şi partea optică, închisă de o fe- 
reastră de sticlă pentru a împiedeca pătrunderea 
umidității, dispozitivul de dirijare a fasciculului de 
raze și, eventual, la proiectoarele deplasabile, 
șasiul pe care e montat proiectorul. 

Izvorul de lumină folosit într'un proiector de- 
pinde de dimensiunile aparatului și de distanţa 


"la care acesta trebue să ilumineze, respectiv de 


fluxul luminos din fasciculul produs. Se folosesc, 
fie lămpi cu filament incandescent, fie arce cu 
electrozi de cărbune. Uneori, aceste izvoare de 
lumină sunt ecranate în direcția în care este în- 
dreptat fasciculul produs de proiector. 
Dispozitivul optic este alcătuit, fie dintr'o o- 
glindă concavă, fie dintr'un sistem de lentile 
zonate, cu centrul pe axa fasciculului, fie 
dintr'o lentilă centrală înconjurată de un sistem 
de prisme zonate, de reflexiune totală. Optica 
cu oglinzi e aproape singura utilizată în proiec- 
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toarele de semnalizare dela faruri, sau în cele] dire mare, sunt echipate cu oglinzi de distanță 
de căutare, folosita, de exemplu, în apărarea! focală mică. 


antiaeriană, şi cari trebue să producă un fascicul 
“dirijat. Se folosesc, fie oglinzi metalice, presate 
sau trase din tablă de oţel, sau de alamă, sau 
strunjte dintr'un bloc metalic, fie oglinzi de sti- 
clă. Oglinzile metalice sunt oglinzi concave para- 
bolice, iar perfecțiunea fasciculului reflectat de 
ele depinde da natura materialului din care sunt 
“construite și de precizia cu care a fost lucrată 


„ “suprafaţa reflectantă. Oglinzile metalice sunt aco- 


perite cu un strat protector contra coroziunii. 
"Oglinzile de sticlă sunt, de fapt, piese de sticlă, 
cu cele două fețe având curbura în același sens, 
fața exterioară fiind metalizată pentru a o face 
reflectantă (metalizarea fiind realizată cu un strat 
de argint, de aluminiu, de rodiu, sau de alte 
metale), și apoi acoperite cu un strat metalic 
protector (de ex. cu un strat de cupru). Spre 
„deosebire de oglinzile metalice, oglinzile de 
sticlă, având suprafața reflectantă acoperită cu un 
strat de sticlă lumina provenită dela izvorul de 
lumină îl străbate de două ori, suferind două 
”eflexiuni; deci, pentru a se obține un fasci- 
cul emergent paralel, formele celor două 
fețe ale stratului de sticlă trebue construite spe- 
cial. Se folosasc, fie oglinzi Mangin, în cari stra- 
tul de sticlă are două fețe sferice, cea interioară 
având rază de curbură mai mică (aceste oglinzi au 
defectul unei îngroșeri spra margine, ceea ce 
„produce deformații și fenomene de aberaţie), fie 
oglinzi sferoidale, în cari una dintre feţe nu este 
perfect sferică, fie oglinzi parabolice cu grosime 
aproape conslantă a stratului de sticlă. 

Când izvorul de lumină se găsește în focarul 
oglinzii parabolice, aceasta radiază ca o supra- 
faţă circulară perpendiculară pe axa oglinzii, cu 
diametrul egal cu diametrul D al cercului care 
limitează oglinda şi cu o strălucire egală cu 
strălucirea B a izvorului de lumină. Ca o consecinţă 
a proprietăților geometrice ale paraboloidului, dacă 
izvorul de lumină din focar este punctual, fasci- 
culul de raze produs este un fascicul paralel cu 
axa oglinzii. În practică, izvorul nu e niciodată 
punctual, și se produce o anumită răspândire a 
“fasciculului. Unghiul de răspândire è (unghiul 
plan corespunzălor unghiului conului de raze, pe 
un plan care trece prin axa conului) crește odată 
cu dimensiunile izvorului, şi cu cât razele pro- 
venite dela izvor cad pe oglindă mai aproape 
„de vârțul ei. Intensitatea luminoasă maximă, mě- 
surałă în axa oglinzii, este 1=B z D?/4. 

Ea nu depinde de distanţa focală f a parabo- 
4oidului, dar răspândirea depinde de f, fiind dată 
de sin 2/2=r[/f, unde r este raza izvorului de 
lumină presupus sferic. Proiectoarele folosite 
pentru distanțe mari trebue să aibă o răspân- 
dire mică; deci sunt echipate cu oglinzi para- 
bolice de distanță focală mare (proiectoarele 
„de faruri pentru navigație, cele pentru căutarea 
avioanelor, etc.), pe când proiectoarele folosite 
da farurile de automobil, cari trebue să lumineze 
© regiune mai întinsă, și deci să aibă o răspân- 


Din punctul de vedere fotometric, proiectoarele 
sunt caracterizate prin următoarele mărimi: gra- 
dul de utilizare %' al fluxului de lumină, definit 
ca raportul n'=®,/®, dintre fluxul de lumină ®, 
care cade pe oglinda reflectoare și fluxul &, 
emis de reflector; — gradul de eficiență 1” al 
opticei proiectorului, definit ca raportul n” = ®,/®, 
dintre fluxul de lumină &, proiectat de reflector 
și fluxul care cade pe reflector, diferența din- 
tre $, şi %, fiind datorită unei puteri reflec- 
tante mai mici decât unitatea a oglinzii proiecto- 
rului, interceptării de către izvor a unei părți a fasci- 
culului reflectat, etc.; — produsul 1=1'1"=%,/%,, 
gradul de eficiență al proiectorului. 

Dacă w, este unghiul de deschidere al oglinzii, 
și wf, unghiul solid al fasciculului produs de pro- 
iector, în cazul în care pierderile sunt neglijabile, 
deci %,=%,, intensitatea medie în direcția de- 
finită de unghiul Wọ este Iọo=®,/wọ iar cea 
din fasciculul produs de proiector, 1/= ba/u,; deci 
1/=lo wo|w Dacă optica proiectorului are un 
grad de eficiență m”, I= lo oo To sau dacă, 
în loc de w,, se folosește unghiul de răspândire 3, 
și în loc de wp, unghiul plan corespunzător ș, 
urmează 


„ 


in2? 
sin*3 m 


=h 


in22 
sin? 4 

1, Proiector [npoeKkTop; projecteur d'auto- 
mobile; Breitstrahler, Zusatzscheinwerfer; car light; 
potló f&nyszoro]. Auto.: Far special de putere mare, 
montat la autoturismele de lux jos, în fața radia- 
torului, sau, la autovehiculele militare, sus, pe ca- 
bină, în partea dreaptă sau stângă. Servește pentru 
a lumina drumul, în situații mai grele. 

>, ~ de plafon [noronounbiii npoxerTop; 
projecteur de plafond; Wolkenhshe-Scheinwerfer; 
ceiling projector; falh&magassăgi fenyszor6]. Av.: 
Proiector cu ajutorul căruia se poate determina 
înălțimea norilor. 

3. ~ orientabil [NOBOpOTHbIÄ NpoxeKTop; 
projecteur orientable; Sucherlampe; spot-light; 
irányozható fényszoró]. Auto.: Far de automobil (v.), 
care poate fi manevrat de conducător după dorință, 
în orice direcţie, și care servește pentru luminarea 
puternică, dela distanță mare, a porţiunilor de drum 
cari nu sunt cuprinse în lumina farurilor unui auto- 
mobil (de ex. în curbă). 

4. Prolamine. Chim. biol. V. Gliadine. 

s. Prolan. Chim. biol.: Hormon secretat de 
lobul anterior al glandei hipofize. Se cunosc doi 
componenți: prolanul A și prolanul B. Produsul 
A este factorul sinergic; produsul B, care se stan- 
dardizează în unități-șoarece, se izolează, de 
obiceiu, din urină. Prolanii fac parte din clasa 
proteinelor; sunt hormoni de ordin superior, de- 
oarece, prin aceşti hormoni, glanda hipofiză con- 
trolează și reglementează secreția hormonilor 


sexuali, stabilind tonusul sexual al crganismului 
feminin. Prolanul e folosit în medicină, în insu- 
ficiențele de desvoltare și de funcționare a glan- 
delor genitale. (N. C.). Sin. Hormon gonadotrop. 

1. Ptolină (npoun; proline; Prolin; proline; 
prolin]. Chim. biol,: Aci- 


dul  pirolidin-a-carbo- HC CH, 
nic; aminoacid hetero- | 
ciclic, care face parte din HC „CH-COOH 


componenții principali ai 
proteinelor de origine ani- 
mală şi vegetală. În can- 
titate mai mare, intră în compoziţia albuminei 
(4,2%), a globulinei (4,1%), a keratinei (4,4%), 
a cazeinei (9,0%), a gliadinei (13,2%), a gelati- 
nei (19,7%), a protaminei (11,0%), a hemoglo- 
binei (2,3%), etc. 

2. Prolinază [nponunasa; prolinase; Prolinase; 
prolinase; prolinăza]. Chim. ticl.: Enzimă din 
grupul proteazelor, care scindează, prin hidroliză, 
o moleculă de prolină, legată la capătul lanţului 
polipeptidic. 

s. Promeţiu [npomeruii; promethium; Prome- 
thium; illinium; promethium]. Chim.: Pm; nr. at. 
61. Promeţiul nu a fost izolat în stare metalică, 
şi nici nu au fost preparați compuşi ai săi, ci 
a fost pus în evidenţă prin spectrul său de arc 
și prin cel de raze X. Este un element din grupul 
elementelor din pământurile rare, din familia 
ceriului. Sa cunosc următorii isotopi ai promețiu- 
lui: Pm'®, care se desintegrează prin captură 
K, cu emisiune de electroni și de radiaţie 'y, cu 
un timp de înjumătățire de 200 de zile, format 
din reacţiile nucleare Pit! (a, 2 n) Pm'® și Nd!%2 


(d, n) Pm!'f3; Pm!%, care se desintegrează cu 
emisiune de electroni, cu un timp de înjumătă- 
tire de 3,7 ani, format prin fisiunea uraniului şi 
din reacția nucleară Nd'46 (n, Y) Nd'%7, neodimul 
147 desintegrându-se apoi cu emisiune de elec- 
troni Nd'% = Pm + e; Pm", care se desinte- 
grează cu emisiune de electroni şi de radiaţie 7, 
cu un timp de îniumătățire de 5,3 zile, format 
din reacţiile nucleare Pm" (n, Y) Pm'%5, Nd!4%8 
(p, n) Pm'%0, Nd'* (d, 2n) Pm'“5, Nd'* (a, p) 
Pm’; Pm!%7, care se desintegrează cu emisiune 
de electroni și de radiație %, cu un timp de 
înjumătățire de 47 de ore, format prin fisiunea 
uraniului și a plutoniului și prin reacția nucleară 
Na!%8 (nay) Nd!%?, neodimul 149 format desin- 
tegrându-se apoi: Nd? = Pm"? e; Pm", care 
se desintegrezză cu emisiune de electroni, cu un 
timp de înjumătățire de 12 minute, format din 
reacţiile nucleare Nd!50 (n, Y) Nd!S!, neodimul 
151 format desintegrându-se cu emisiune de elec- 
troni Nd’! =Pm'""'+e . Se mai cunoscirei iso- 
topi de mase atomice încă nedeterminate: unul 
care se desintegrează cu emisiune de electroni 
și de radiaţie y, cu un timp de înjumătățire de 
2,7 ore; un al doilea, care se desintegrează, tot 
cu emisiune de electroni și de radiație y, cu un 
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timp de injumătățire de 16 zile, și un äl treilea 
care se desintegrează cu un timp de înjumătă- 
tire de 12,5 ore. Sin. lliniu, 

4. Promoroacă [uneii; givre; Rauhfrost, Rauh- 
reif, Reif; hoarfrost, rime; zuzmara]. Meteor.: Sin. 


| Chiciură moale. V. sub Meteori apoși. 


s. Pronaos [termen grec). Arh.: 1. În templele 
grecești, încăperea care servește drept vestibul, 
așezată în fața sanctuarului. — 2. În bisericile 
creştine ortodoxe, încăperea în care se intră 
diract de afară, și care precede naosul. Când 
biserica are nartex sau pridvor, pronaosul este 
situat între acesta şi naos. 

e. Prontosil alb. Chim., Farm.: Amida acidului 
sulfanilic, care se prepară din acetanilidă și acid 


clorsulfonic, sau H H 

pornind Suci de- C-C 

la acidul sulfanilic. A ` 

E un medicament 2N =C¢ C—SO,NH,. 
din clasa sulfami- e. 


delor (v.), puțin 
solubil în apă, cu acţiune directă asupra strepto- 
cocilor, și slabă, sau- foarte slabă, asupra altor 
coci. (N. C.). Sin. Streptocid alb, Sulfanilamidă, 
Aspetil, Prontalbin. 

7. ~ roşu, Chim., Farm.: 


H H H H 
C-C C-C 
* 
HCl Se-n=n-c( Sc-so,NH, 
c=C c=c 
HI HH 
NH, 


2, 4-diamino-azobenzen-4-sulfonamidă. E un de- 
rivat al coloranților aminoazoici din seria crizoi- 
dinelor, care se obține din prontosil alb, prin 
diazotare și cuplare cu meta-fenilendiamină. Se 
prezintă sub formă de pulbere roșie-cărămizie, 
greu solubilă în apă, aproape inodoră și insipidă, 
cu p. tł. 249:::251*. E un medicament din clasa 
sulfamidelor (v.), având aceeași acțiune bacteri- 
cidă ca și prontosilul alb. (N. C.). Sin. Strepto- 
cid, Rubiazol. 

s. Prony, frână de încercare ~. V. Frână de 
încercare Prony. j 

9. Propan [nponaH; propane; Propan; propane; 
propán]. Chim.: CH;— CH;— CH,. Hidrocarbură ga- 
zoasă din seria parafinelor saturate, cu p. f, —42,2°. 
Se otține în cantităţi mari, odată cu butanul, în 
instalaţiile de destenzinare a gazelor de fițeiu 
și de stabilizare a gazolinelor. Comprimat în vase 
de presiune, este comercializat drept combustibil. 

10. Propanol: Sin. Alcool propilic (v.). ) 

1. Propanonă [nponanon; propanone; Propa- 
non; propanone; propanon]. Chim. V. Acetonă. 

12. Propargilic, alcool ~. V.Propiolic, alcool ~. 

13. Propargilică, aldehidă ~. V. Propiolică, al- 
dehidă ~. 

14. Propenilgaiacol. V. Isoeugenol,. 

15. Propilee [nponnneă; propylses; Propylăen; 
propylaea; propylaâk, előcsarnok]. Arh.: 1. Vesti- 
bulul (porticul) din fața intrării unui templu sau 
a unui edificiu monumental. — 2. Intrare monu- 
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mentală, formată din mai multe porți legate între 
ele cu portice și scări. 

1, Propilenă [nponuuren; propyl&ne; Propylen; 
propylene; propilen]. Chim.: CH;—CH=CH;. 
Hidrocarbură gazoasă din seria olefinelor, cu p. f. 
—48* la 749 mm col. de apă. Se obține prin 
cracarea petrolului, și servește la fabricarea 
alcoolului isopropilic. 

2. Propilic, alcool ~ [nponanoBbliă aJnbKko- 
TOJIb ; alcool propylique; Propylalkohol; propyl alco- 
hol; propilalkohol]. Chim.: CH;— CH, — CHOH. 
Alcool din seria alcoolilor cari corespund hidro- 
carburilor parafinice lineare. Are p. t. — 127° 
şi p. f. 97,8, gr. sp. 0,804 la 20%. Se găsește 
în fuzel. E folosit ca solvent. 

s. Propilitizare [nponunnrusanua; propylitisa- 
tion; Propylitisierung; propylitization; propilitizâlâs]. 
Mineral.: Proces de autometamorfism al ande- 
zitelor și dacitelor, care consistă în principal într'o 
hidratare. Mineralele colorate trec în clorit și în 
epidot, feldspaţii se zeolitizează, iar ulterior trec 
în sericit și în calcit. Eventual, roca se impreg- 
nează cu pirită. 

4. Propinal. V. Propiolică, aldehidă ~. 

s. Propinol. V. Propiolic, alcool ~. 

s. Propiolic, acid ~ [nponuonoBaa KHCJIOTA; 
acide propiolique; Propiolsăure; propiolic acid; 
propiolsav]. Chim.: CH=C—COOH. Lichid inco- 
lor, solubil în apă, în alcool și în eter. Are p. t. 18° 
şi p. f. 144°, dar se descompune prin fierbere 
la presiunea atmosferică. La lumină se polimeri- 
zează în acid trimesic (acid benzen-t, 3, 5 tri- 
carboxilic). 

7, ~, alcool ~ [NpONHOJIOBhIÄ aJIbKOTOJIb; 
alcool propiolique; Propiolalkohol; propiolic al- 
cohol; propiolalkohol]. Chim.: CH=C—CH;OH. 
Lichid obținut prin tratarea alcoolului alilic bromat 
cu potasă alcoolică. Cu argintul, dă derivați ex- 
plozivi. Sin. Propinol, Alcool propargilic. 

s. Propiolică aldehidă ~ [nponnonoBbiii ab- 
erag; aldâhyde propiolique; Propiolaldehyde; 
propiolic aldehyde;  propiolaldehida]. Chim.: 
CH=C-—COH. Lichid uleios, care fierbe la 
59..:61%, și pe care soda caustică îl descom- 
pune în acetilenă și în formiat de sodiu. Cu ar- 
gintul, dă derivați explozivi. Sin. Propinal, Alde- 
hidă propargilică. 

o. Proporție [nponoprua; proportion; Pro- 
portion; proportion; arány]. Mat.: Egalitate între 
două rapoarte. 

10. Proporţie [nponopuua; proportion; Ver- 
hältnis; proportion; arâny,viszony]. Arh.: Raportul 
constant dintre diferitele părți componente ale unui 
monument, și dintre fiecare parte și monumentul 
întreg. 

11. Proporțiilor, legea ~ definite [sakon onpe- 
nenennbix nponopruiă; loi des proportions 
définies; Gesetz der bestimmten Verhältnisse; law 
of definite proportions; hatărozott arányok tör- 
vénye]. Chim. fiz.: Câtul maselor a două sau ale 
mai multor corpuri simple, cari se combină pentru 
a da un corp compus, e constant și egal cu ra- 
portul a două numere întregi relativ mici. 


12, ~, legea ~ multiple [akon KpaTHbIX 
Nponopiuă; loi des proportions multiples; Ge- 
estz der multiplen Verhältnisse; law of multiple 
proportions; többszörös arányok törvénye]. Chim. 
fiz.: Când două elemente formează două sau mai 
multe corpuri compuse, rapoartele dintre diferitele 
mase ale unui element, cari se combină cuo 
aceeași masă din celălalt element, sunt exprimate 
prin rapoartele a două numere întregi relativ 
miei: 1, 2, 3. 

+3. Proporţionalitate, limită de ~. V. Limită de 
proporționalitate. 

14. Proporţionalităţii, principiul ~ forțelor cu 
accelerațiile. V. Mișcării, legea ~ punctului 
material. 

+5. Propoziţie [npemnomenne; proposition ; 
Aussage; proposition; kijelentés]: Enunţ suscep- 
tibil de a fi adevărat sau fals. 

16. Propozițională, funcţiune ~ [mpepiomn- 
renbhaa pyHkuua; fonction propositionnelle; 
Aussagefunktion; propositional function; kijelentési 
függvény]: Propoziție care conține variabile logice. 

17. Proprietate [cBoiicrBo; propriété; Eigen- 
schaft; property; tulajdonság]. Mat.: Caracter care 
aparține elementelor unei mulțimi şi care se ex- 
primă printr'o funcțiune propozițională cu o sin- 
gură variabilă, ale cărei valori sunt aceste ele- 
mente. 

18. Proprietateaditivă [anyynTuHBHoe CBOIHCTBO; 
propriété additive; additive Eigenschaft; additive 
property; additiv tulajdonság]. Fiz.: Mărime carac- 
teristică a unui sistem fizicochimic, care are 
proprietatea că sistemul format din două sisteme 
cu anumite valori ale acelei mărimi, are mărimea 
respectivă într'o valoare egală cu suma valorilor 
mărimilor celor două sisteme. Energia și sarcina 
electrică sunt proprietăţi aditive. Astfel de pro- 
prietăţi sunt, cu oarecare aproximație, și volumul, 
refracțiunea și rotația atomică și moleculară, ca și 
parachorul. 

19. Proprietăţi scalare [cranapnbie cnocoő- 
HOCTH; propriétés scalaires; skalare Eigenschaften; 
scalar properties; skaláris tulajdonságok]. V. sub 
Scalar. 

2. ~ spinoriale [cnHHOpHaJIbHEIe CNOCO6- 
HOCTH; propriétés spinoriales; spinorielle Eigen- 
schaften; spinorial properties; spinoriális tulaj- 
donságok]. V. sub Spin. 

2. ~ tensoriale [ren3ophanbuble cnocoő- 
HOCTH; propriétés tensorielles; tensorielle Eigen- 
schaften; tensorial properties; tenzoriális tulajdon- 
ságok]. V. sub Tensor. 

22, ~ tensoriale simetrice, de ordinul al doilea. 
V. Elipsoidale, proprietăţi ~. 

23, vectoriale [BekTOpHaJIbHbIe CNOCOŐ- 
HOCTH; propri6tes vectorielles; vektorielle Eigen- 
schaften; vectorial properties; vektoriălis tulajdon- 
sâgok]. V. sub Vector. 

24. Proptar [ypepuBaromaa nanka; pièce 
d'arrêt; Stützbrettchen; , stop; megállitó darab]. 
Ind. text.: Mică scândură cu crestături, dela răz- 
boiul de țesut, care oprește sulurile (cu pânză) 
să se rotească |înapoi. 


1. Propulsie (nponyubcuA, nponBuxenne; 
propulsion; Antrieb, Vortrieb; propulsion; meg- 
hajtás]. Tehn.: 1." Exercitarea unei forțe de împin- 
gere asupra unui vehicul, pentru a provoca 
mişcarea lui de înaintare. — 2. Exercitarea unei 
forțe de împingere sau de tracțiune asupra unui 
vehicul, pentru a provoca mișcarea lui de înaintare. 

Exemple de propulsie: 

2. Propulsia autovehiculului [npony.ubcua aB- 
TOMOGHAINA; propulsion du véhicule automobile; 
Vortrieb des Kraftwagens; motor car propulsion; 
gépkocsi meghajtás]. Auto.: Realizarea mișcării de 
înaintare a unui autovehicul, cu ajutorul unui sistem 
propulsor. Forța de propulsie trebue să fie egală 
cu suma rezistențelor, însă, pentru ca vehiculul 
să poată înainta, e necesar să fie mai mică sau 
cel mult egală cu forța de adeziune dintre roțile 
motoare și cale, adică 

IF = Rr Sh G m 

unde F, e forța de propulsie, Ry e suma rezis- 
tențelor totale, p e coeficientul de adeziune, iar 
Gm egreutateape roțilemotoare. Raportul s= G„/G, 
în care G e greutatea totală a autovehiculului, se ia: 
0,56::: 0,60 pentru turisme cu simplă tracțiune; 
0,65:::0,75 pentru autocamioane cu simplă trac- 
țiune; 0,75:::0,80 pentru tractoare. Propulsia se 
poate realiza, fie prin intermediul numai al roți- 
lor din față sau numai al celor din spate (simplă 
tracțiune), fie prin intermediul tuturor roților 
vehiculului (tracțiune multiplă). 

3, ~ avionului [npopBnxenue camonera; 
propulsion de l'avion; Vortrieb des Flugzeugs; 
propulsion ofthe aeroplane; repil&g&p-meghajtăs]: 
Av.: Realizarea mişcării de înaintare a avionului, 
cu ajutorul unui sistem propulsor, fie prin inter- 
mediul unei elice, fie prin reacțiune. Propulsia 
trebue să învingă rezistenţa la înaintare a avionului, 
cu menținerea condițiunilor de stabilitate. Pentru 
propulsie e necesară o putere egală cu produsul 
dintre rezistența la înaintare și vitesa relativă a 
aerului, și anume 


Py=rKS'V:V =rKS'V:, 


unde r este un coeficient de reducție (variabil 
cu tipul avionului), K e coeficientul de rezistenţă la 
inaintare, S’ este secțiuneatransversală maximă (cu- 
pla maestră), V este vitesa avionului. Puterea este 
aproape proporțională cu cubul vitesei, ceea ce 
explică puterea considerabilă pe care o reclamă 
avioanele cu vitesă mare (de ex. avioane de vânătoa- 
re). Deoarece elicea are un randament de 70.::73% 
în priză directă, respectiv de 78% la demultipli- 
care, iar la viraje avionul trebue să dispună de 
un excedent de putere de cca 40%, puterea 
totală a unui avion va fi egală cel puţin cu dublul 
sumei dintre puterea necesară pentru propulsie 
și puterea necesară pentru sustentație. Excedentul 
de putere furnisat de grupul motopropulsor, față 
de puterea reclamață în sbor orizontal, este folo- 
sit la decolare și la urcare, sau la mărirea vitesei 
de translație (în locul vitesei de croazieră, care 
corespunde unui regim mediu al motorului); unghiul 
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de atac la 'urcarea unui avion, care e de 6;::75, 
e unghiul care corespunde excedentului de putere 
disponibil. 

Pentru o putere dată, afară de sborul cu un 
unghiu de atac economic, sunt posibile două regi- 
muri de vitesă: un regim rapid, la un unghiu de 
atac mic, și un regim lent, la un unghiu de 
atac mare. În regimul rapid, dacă se intenționează 
depăşirea vitesei, e necesară o coborire cu motorul 


în plin; astfel, unghiul de atac se reduce, dar aripa 


poate fi apăsată de aer la extrados, și avionul 
poate să se angajeze în cădere la verticală. În regimul 
lent, comenzile sunt puțin eficace (zonă vecină 
de pierdere de vitesă) și, dacă se mărește inci- 
dența, e necesară mărirea puterii motorului, pentru . 
a rămânea în sbor orizontal. 

Puterea depinde de fineţa (v.) și de sarcina 
pe unitatea de suprafață portantă. Dacă puterea 
motorului rămâne constantă, vitesa descrește în 
urcare (din cauza accelerației gravitaţiei), ceea 
ce face periculos un cabraj exagerat. Un avion 
cu un grup motopropulsor dat nu poate depăși 
o înălțime determinată, numită plafon; în vecină- 
tatea plafonului, câștigul de înălțime e din ce în 
ce mai mic, cu toată mărirea progresivă a unghiu- 
lui de atac (avionul „plafonează”), iar la un mo- 
ment dat se produce o rupere a echilibrului, 
şi avionul intră în pierdere de vitesă. Dacă motorul 
se oprește, avionul — sub acţiunea greutății sale — 
coboară în sbor planat, cu o anumită pantă, la 
aceeași vitesă și sub același unghiu de atac. 

4 ~ locomotivei. V. Tracţiunea locomotivei. 

s ~ navei [NpPONyIIBCHA CyAHa; propulsion 
du navire; Vortrieb des Schiffes; propulsion of the 
ship; haj6-meghajtăs]. Nav.: Realizarea mișcării 
de înaintare a navei cu ajutorul unui sistem propul- 
sor. Propulsia navei trebue realizată cu menţinerea 
condiţiunilor de stabilitate; împingerea exercitată 
de sistemul propulsor trebue să învingă rezistenţa 
carenei la mișcarea de înaintare, formată din 
rezistența de frecare și din rezistența de formă 
(suma rezistenței valurilor și a turbioanelor). În 
general, rezistența la înaintare crește cu mărimea 
carenei, deci cu mărimea navei, și cu vitesa de 
înaintare. Mărimea rezistențelor la înaintare ale 
navei determină puterea efectivă de propulsie, 
necesară pentru a asigura mișcarea det înain- 
tare a navei. 

După sistemul propulsor, înaintarea navei poate 
fi realizată prin motopropulsie, sursa de energie 
fiind chiar pe navă, sau printr'un sistem pro- 
pulsor (vele, rotor Flettner) care primește energia 
din exterior (energie eoliană), 

Propulsia navei prin propulsor mecanizat se 
obține prin interacţiunea dintre apă și propulsor; 
prin rotirea lui, propulsorul exercită o apăsare 
asupra apei, dislocând o masă mare de apă, pe 
care o împinge înapoi, provocând astfel o forță 
de reacțiune, care împinge nava înainte. Mărimea 
forței de reacțiune este 


R=9 su (4—), 


6? 


980 


unde G este greutatea masei də apă impinse 
înapoi, în unitatea de timp, S este secțiunea mas 
de apă, # este viłesa vinelor de apă puse în 
mişcare de propulsor, și v<u este vitesa de îna- 
intare a navei. Lucrul mecanic efectuat de pro- 
pulsor în unitatea de timp este: 


Lp=R(o+" D= Ro+R (2), 


(0+"3*) fiind drumul parcurs de navă în uni- 


tatea de timp. Termenul Rv reprezintă puterea 
necesară pentru propulsia navei, iar termenul 


R (3) -2 Su (un—vk 


reprezintă pierderile, sub formă de energie cine- 
țică, a vinelor de apă dislocate de propulsor. 


Puterea desvoltată de sistemul prcpulscr depinde 
de produsul Su; deci, pentru a se realiza un bun 
randament al propulsiei, vitesa de ieșire a apei 
din propulsor trebue să fie mică, iar masa de apă 
dislocată trebue să fie mare. Acest lucru explică 
folosirea și în prezent a staturilor ca sistem de 
propulsie a unor categorii de nave. — Diferenţa 
dinire vitesa navei și vitesa vinelor de apă ieșită 
din propulsor se numește alunecarea navei. 


Propulsia mecanizată a navei poate fi realizată 
frin una sau prin mai mulie elice, prin sbaturi 
laterale, staturi la pupă, sau prin propulsorul Voith- 
Schneider; antrenarea rrcpulsorului e realizată prin 
motor cu abur cu piston, prin turbină cu abur, 
motor cu ardere internă cu piston (în special motor 
Diesel) și turbină cu gaze. 


Propulsia navei prin vele e dată de presiunea 
exercitată de vânt asupra velelcr. Forţa de pro- 
pulsie (împingerea vântului asupra velelcr) variază 
după direcţia în care se exercită împingerea vântu- 
lui (v. şi sub Navă cu vele). 

Propulsia navei prin rotoare Fletiner se bazează 
pe folosirea efectului Magnus, provocat de impin- 
gerea vântului, Acest sistem este încă în stadiu 
de încercare. 

1, Picpulsie ([nponenxenke; prc pulsion, An- 
trieb, Vortriet; prcpulsion; megtajtes]. Tehn.: 3. 
Sistemul prin care se realizează propulsia unui 
vehicul. El poate fi: sistem cu motopicpulsie, nu- 
mită și prcpulsie mecanizată sau moicrizată, când 
antrenarea progulscrului e realizată prinir'un mo- 
tcr; sistem cu reacțiune, când anirenerea se 
realizează prin efectul de reacțiune datorit eva- 
cuării cazelcr de ardere; sistem de prcpulsie cu 
sursă de energie exterioară, când prcpulsia e 
realizată prin folosirea energiei eoliene (ce ex.: 
propulsie cu vele, propulsie cu rotcare Fletiner); 
sistem de propulsie ccmtinat, cu mcicr şi cu vele. 

2. Fropulsie cu reacțiure [nponenerne 
MIPOTHBO/EICTEHEM; prcpulsicn per réaction; 
Reaktionsantriet; jei prc pulsicn, reecticnproulsion; 
reakciós meghaitts]. V. sub Propulsie 3 și stb 
Reacţiune. 


3. Propulsiecuvele[napycroenponBpienue; 
propulsion à voiles; Segelantrieb; sail populsion; 


vitorlás meghajtés]. V. sub Propulsie 3. 


4. Propulsiemecanizată| mMOTOpHOe nponBue- 


HHE; propulsion è moteur; Motorantrieb; motor pro- 


pulsion; motcros meghajtás]: Sin. Motopropulsie; 
Propulsie motorizată. V. și sub Propulsie 3. 

s. Piopulsie motorizată: Sin. Moto propulsie, 
Propulsie mecanizată. V. și sub Fropulsie 3. 

Exemple de sisteme cu motopropulsie: 

s. ~ cu abur [napoBoe nponBuxenue; pro- 
pulsion à vapeur; Dampfantrieb; steam propulsion; 
g6z-meghajtăs]: Sistem de prcpulsie, în care se 
folosește, ca sursă de energie, un generator de 
abur, instalat pe vehicul. 

7. ~ cu acumulatoare [aktyMyJIATOpnaa 
TIPONyA5CHA; propulsion par accumulateurs; Ak- 
kumulatorenantrieb, Sammlerantrieb, Speicheran- 
trieb; accumulator drive; elektrcmos akkumulátor- 
meghajtás]: Sistem de propulsie electrică în care 
se folosește, ca sursă de energie, o baterie de 
acumulatoare de pe vehicul. 

s. ~ cu motor cu ardere internă [nponBne- 
HHE ABRTATENEM BHYTpPEHHEro CIOLaHPA; pro- 
pulsion par moteur à ccmEustion intérieure; 
Verbrennungsmotorantrieb; internal combustion 
motor propulsion; belső égésű motoros meghajtás]: 
Sistem de propulsie, în care se foloseşte, ca 
sursă de energie, un motor cu ardere internă, 
mcniat pe vehicul. 

9.  Diesel-elecirică [5neTponnsenbtaa 
NFONYAPCHA; propulsion Diesel-slectrique; diesel- 
elekirischer Antrieb; Diesel-electric drive; Diesel- 
elekircmos meghajtás]: Sistem de propulsie în care 
se folcsește energia electrică a unui grup gene- 
rator cu motor Diesel, de pe vehicul. 

10. ~ elecirică [9nerTpuuecioe NpOABHHtE- 
HHE; propulsion électrique; elektrischer Antrieb; 
electric propulsion; elektromcs meghajtás, villa- 
mos meghajiés]: Sistem de propulsie în care se 
foloseșie, ca sursă de energie, un motor electric 
montat pe un vehicul, alimentat dela o rețea de 
transport de energie electrică. 

11. ~ pneumatică [nreBMaTuueckce OPON- 
BHenne; propulsion pner matique; pner matischer 
Anirieb; preLmatic prcpulsion; pnevmatikus meg- 
hajtâ+]: Sistem de propulsie în care se foloseşte, 
ca sursă de energie, un generator de aer com- 
primat, instalat pe vehicul. 

12. ~ lurttoelectrică [7ypCosrenTrpuueciaa 
rponyn:cpa; prcpulsion iurko-électrique; turko- 
elekir scher Antrieb; turbo-eleciric drive; turbo- 
elekitcmos mec hajtás]: Sistem de prc pu'sie în care 
se folcsește, ca sursă de energie, un turbegrup 
generator cu abur, de pe vehicul. 

13. Propulsie, cuptor cu ~. V. Împingere, cup- 
tor cu ~. 

14. m, sisiem de ~ [cHCcTeWa NpOABBERUA; 
système de propulsicn; Vortriek system; prcpulsion 
sysiem; meghajitsi rencszer]. V. Propulsie 3. 

15. Piopulscr [pponenzep; propulseur; Propel- 
ler; prcpeller; propeller]. Iebn.: Orgen care ser- 
veşie la realizarea propulsiei unui vehicul. 


